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Desde inicios el ser humano a buscado como mejorar los métodos de producción. Con la 
invención de nuevos métodos, se simplificó el trabajo artesanal y se benefició a toda la 
gente, al poder adquirir productos de mayor calidad a menor precio. Cada vez se fueron 
aumentando los centros productivos así como las fuentes de trabajo. 
 
En la historia de las compañías cerveceras de Nicaragua, son pocos los problemas que se 
han presentado y que persisten hasta el día de hoy. 
 
Tanto la Cervecería Victoria como la Toña, siempre se caracterizaron por elaborar 
productos de calidad con procesos inspeccionados de la mejor manera posible, hasta el día 
de hoy, ya consolidados como una misma empresa.  
 
Desde sus orígenes la industria cervecera en Nicaragua siempre se ha caracterizado por su 
gran participación en la economía e industria del país, procurando mantener ciertas normas 
de calidad. 
 
Hace más de Seis años, la industria cervecera nicaragüense se dividía en dos grandes 
empresas, la Cervecería Victoria y la Cervecería Toña, en esa época existía una inmensa 
competencia entre ambas en cuanto a variedad, calidad y publicidad de los productos que 
ofertaban al publico. 
 
Posteriormente en el año 1995, los socios y accionistas de ambas empresas decidieron 
unirse para formar COCECA, Consorcio Cervecero Centroamericano, formando así un 
monopolio cervecero existente hasta el día de hoy. 
 
Con la globalización y el libre comercio la competencia internacional ha venido a captar 
parte del mercado nacional, con productos en su mayoría de calidad reconocida en el 
ámbito mundial; La Compañía cervecera de Nicaragua mantiene su proceso de calidad, 
pero presenta pequeños problemas en cuanto a su seguridad e Higiene, en sus procesos 
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productivos, que disminuyen la eficiencia y la eficacia del mismo, así como su calidad para 
poder competir con las marcas internacionales.  
 
Por otra parte si se eliminan, cambian, sustituyen o mejoran las operaciones que forman 
parte del proceso de envasado, se ahorra dinero, se reducen esfuerzos, se reducen o 
eliminan demoras, se evitan cuellos de botellas, se aprovecha mejor el tiempo para 
producir más sin afectar a los trabajadores, dándoles mayor seguridad y un mejor ambiente 
para un desempeño que se verá en los resultados de productos terminados. 
 
A menudo, siempre que se trate de mejorar la  seguridad e higiene en  el trabajo, tendrá que 
ser necesario el cambio  del método de trabajo porque no es solamente la habilidad con que 
un operario cuenta para realizarlo, lo que señala su índice de productividad, sino también el 
ambiente en que desempeña su trabajo. 
 
El objeto del estudio de seguridad industrial e higiene ocupacional consiste en mejorar los 
procesos de trabajo a través de la mejora de los mismos procedimientos y la disposición de 
la fabrica, ambiente de trabajo, así como el diseño de las mejoras en los equipos e 
instalaciones. Además de economizar el esfuerzo humano para reducir la fatiga 
innecesaria, ahorrar en el uso de materiales, maquinas y mano de obra, aumentar la 
seguridad y crear mejores condiciones de trabajo. 
 
Se ha determinado que en dicha empresa uno de los problemas vitales se presentan en el 
área de envasado y es por eso que hemos decidido evaluar el proceso en esta área a través 
de un estudio de seguridad industrial e higiene ocupacional. 
 
La producción en el área de envasado nunca ha sido fuente de cuellos de botellas en 
ninguna de las llenadoras. Estas siempre se han caracterizado por su sobre capacidad. 
Sin embargo se han venido presentando problemas con la limpieza del lugar debido a los 
desperdicios del producto, utilización de químicos, y de algunos productos  de limpieza 
que forman parte o son necesarios para el proceso, los cuales están esparcidos por toda el 
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área de envasado principalmente en los pisos de ésta. El objetivo principal es reforzar la 
seguridad en dichas área de manera que se mejore considerablemente el ambiente laboral. 
que se dan por una producción excesiva. 
 
La limpieza de esta área nunca se ha ejecutado eficazmente hasta la fecha para disminuir el 
posible desarrollo de bacterias u organismos dentro de la línea que puedan ocasionar serios 
problemas tanto para la empresa como para sus trabajadores y que evitan el completo 
desempeño de un proceso de calidad, por lo que esta se considera una debilidad existente y 
que persiste desde mucho años atrás. 
 
Ahora con las nuevas presentaciones de productos nuevos como la Premiun, y el continuo 
crecimiento exponencial de la Cerveza en lata, la capacidad  de las dos líneas de envases se 
ha aumentado, por lo cual se esta pensando en desarrollar mejoras en los tiempos de 
alistamiento de máquinas para posponer en lo posible la inversión en una nueva línea de 









Actualmente, las empresas Nicaragüenses se enfocan en buscar grandes soluciones, que 
implican altas inversiones para problemas de gran magnitud. Pero con la situación del país 
las soluciones a estos problemas es demasiado cara para cualquier empresa y se necesita 
buscar opciones y soluciones de poca inversión, por tanto nosotros hemos  recurrido a un 
método que en el caso de la compañía cervecera resulta  económico que ayudara a mejorar 
el ambiente laboral  en el área de envasado de la empresa, este método es la aplicación de 
un estudio de seguridad industrial e higiene ocupacional. 
 
A veces, los problemas que son muy grandes, como por ejemplo el estrés térmico, la 
hipoacusia, o perdida de la vista, se pueden solucionar poco a poco con medidas a corto y 
mediano plazo como son el estudio, análisis y control de operaciones en el trabajo. Con 
solo hacer un buen estudio de seguridad industrial e higiene ocupacional de la empresa en 
cuestión, se pueden mejorar los problemas existentes en la calidad del aire debido a la 
contaminación del polvo o la propagación de microorganismos. Mejorar el ambiente de 
trabajo debido a la temperatura, humedad, contaminación e iluminación. Mejorar la 
ventilación y el control del ruido para que  todo esto conlleve a determinar una correcta 
seguridad industrial.   
 
Con un estudio detallado del proceso y distribución del área de envasado, se pueden 
identificar las fallas más comunes en procedimientos, operaciones, inspecciones, entre 
otras y así sugerir mejoras. Además la magnitud de dicha empresa, 862 trabajadores 
actualmente, y 272 personas que laboran en el área de estudio, la cual es considerada como 
la de mas riesgo en la Compañía debido a las deficiencias del ambiente laboral. 
 
En este estudio y enfocándonos en la Compañía Cervecera de Nicaragua, hemos decidido 
evaluar el proceso  del área de envasado a través de un estudio de seguridad industrial e 
higiene ocupacional ya que este estudio representa una opción accesible económicamente y 
practica a la hora de su realización.  
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Los accidentes en el área de envasado han sido para la empresa tarea vital de control de 
manera que se logre alcanzar una reducción en los costos en que incurre la empresa, los 
empleados no sufran lesiones por ende una vez que se jubilen salgan sanos tal ,como 
entraron a la empresa. (cabe señalar que ninguna empresa contrata los servicio de alguien 
enfermo o discapacitado para trabajos como estos). La imagen de la empresa es algo que 
los gerentes buscan con ambición de manera que les  conviene tener un plan de seguridad 
de su personal funcionando en la empresa. Anual los accidentes en el área son entre 26- 44 
accidentes lo que la  hace el área  para tratar primero una vez establecido el plan de 
seguridad. Sin olvidar los costos ocultos que incurre la empresa que llegan a ser hasta del 
500%, en relación a los costos directos, ya sea en la disminución de la producción o en las 
mismas ventas de los productos  
 
 
Estamos seguros que con este estudio podemos sentar las bases para la realización de las 
mejoras aquí propuestas en el área ya investigada. 
 
Este estudio nos beneficiara a nosotros para adquirir experiencia en el área de producción, 
conocimientos y aplicación a fondo sobre el tema de seguridad industrial e higiene 









Elaborar una propuesta de Seguridad e Higiene Industrial del Área de Envasado en la 
Compañía Cervecera de Nicaragua para minimizar los riesgos laborales, asegurando un 





 Proponer manual de Seguridad e Higiene Industrial para mejorar las condiciones de 
trabajo en el área de envasado. 
 Proponer mejoras de iluminación, ventilación y control de ruido para mejores 
condiciones de trabajo. 
 Elaborar un diagnostico de riesgos identificando los puntos críticos para tomar las 
medidas necesarias en el control de los mismos. 
 Presentar los costos-beneficios  que se obtienen con la implementación de este 
proyecto. 
 Destacar el incremento en la eficiencia que se logra con el desarrollo del proyecto. 
 Elaborar un listado de equipos de protección personal necesarios en el área de 














A través del estudio de seguridad industrial e higiene ocupacional se mejora el ambiente 
laboral en el área de envasado. 
 
 
Las enfermedades de trabajo, los accidentes laborales y muerte en casos extremos inciden 
directamente en los gastos que incurre la empresa ya que el trabajador no tiene los 
instrumentos y equipos de prevención. 
 
Con  un Plan de mejoras en el área de envasado, se incidiría en la reducción de estos gastos 
que incurre la empresa desde el punto de vista económico, además el trabajador se 








La seguridad en las empresas debe ser tomada en cuenta aun antes de que la compañía 
exista de manera física, o por decirlo así, antes de que existan sus instalaciones. De no ser 
así es necesario tomar medidas necesarias en implementar un plan de seguridad industrial. 
El primer paso hacia la seguridad será la planeación y programación de la misma, y se dará 
dentro de los proyectos de las edificaciones, para eso se toman los siguientes aspectos: 
 
La Ubicación, donde se busca que el predio se encuentre en un sitio que ofrezca las 
condiciones esenciales de seguridad, que del transito de vehículos no sea tan peligroso que 
puedan provocarse accidentes por la entrada y salida de personas o por el cruce de la vía 
seleccionada, que las colindancias no ofrezcan peligro de incendio, explosión, derrumbe, 
escape de gases tóxicos, o contaminación bacteriana o viral, que no este a una distancia 
excesiva de la estación de bomberos ni de los servicios médicos de emergencia1. 
 
Puertas, estas deben permitir el paso a través de ellas, de personas y cosas sin riesgos de 
que una u otras sufran raspones. El tipo de puerta estará en función del servicio que vaya a 
proporcionar esta. La estructura de la puerta se determinara de acuerdo con su empleo, de 
tal manera que no se utilizara la madera cuando signifique un aporte nocivo de material 
combustible por ejemplo. Las puertas deben moverse de manera que no puedan golpear a 
nadie. Al estar abiertas no obstruirán el paso en las zonas de transito, desplazándose en el 
sentido de la salida y no de la entrada1. 
 
Ventilación, la ventilación natural será proporcionada por ventanas al exterior que tengan 
una superficie de captación igual a la decimoquinta parte de la superficie del piso del local 
por ventilar. La ventilación artificial se proporcionara por medio de aparatos especiales que 
permitan una temperatura comprendida entre los 23 y los 27 grados centígrados, una 
humedad relativa que oscile entre el 30 y el 60 %.  
Que no exceda la concentración de Bióxido de Carbono de las 500 partes por un millón y 
que el aire se renueve dos veces por hora en verano y una vez por hora en invierno, a una 
velocidad que no exceda los 0.20 m/s 1. 
 
 
                                                 
1  Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
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Los centros de trabajo deberán contar con ventilación natural o artificial y la calidad 
adecuada, de acuerdo a las Normas correspondientes por el Ministerio del Trabajo. En los 
lugares en donde por los procesos y operaciones que se realicen, existan condiciones o 
contaminación ambiental capaces de alterar la salud de los trabajadores, será 
responsabilidad del empleador efectuar el reconocimiento, evaluación y control de éstos, 
tomando en cuenta la ventilación natural o artificial adecuada, y la calidad y volumen del 
aire, de conformidad a la Norma correspondiente por el Ministerio del Trabajo2. 
 
En los centros de trabajo en donde por las características de los procesos y operaciones que 
se realicen, se establezcan sistemas de ventilación artificial, el empleador implantará un 
programa de verificación y de mantenimiento preventivo y correctivo de los mismos, de 
conformidad con la Norma aplicable por el Ministerio del Trabajo2. 
 
Pisos, según el destino de la edificación, los pisos que se utilicen podrán ser: 
antiderrapantes, secos, térmicos o sanitarios por lo que convenga seleccionar los materiales 
y las formas que se den a los mismos1. 
 
Las señalizaciones, estas orientaciones graficas deben ser consideradas como 
imprescindibles tienen dos funciones, orientar e identificar. La orientación hará 
reconocibles básicamente los lugares de salida tanto los ordinarios como los de emergencia 
y aquellos donde se encuentren los equipos contra incendio y alarma. La identificación por 
su parte, servirá para destacar los extintores y equipos contra incendios, los ductos de 
presión y de calor, los equipos peligrosos1. 
 
 
Delimitación de las áreas, la separación se hará por medios físicos como muros, canceles, 
alumbrado o de señalización, mediante líneas continuas pintadas en los pisos que indiquen 
actividades especificas o complejos integrados de actividades1. 
 
Un Programa de Seguridad se justifica por las siguientes razones:  El accidentado sufre 
física, moral, psicológica y económicamente los efectos del accidente; estos efectos por si 
                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
2 Dirección General de Higiene y Seguridad (1993 – 1998). Compendio de resoluciones y normativas en materia de 
higiene y seguridad del trabajo. Managua, Nicaragua 
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mismo son una razón de suficiente peso para justificar las acciones de un programa de 
seguridad.  
Sin embargo hay otras razones importantes para convencer a los directivos sobre la 
acciones de un plan de seguridad las cuales son: 
Razón legal, las empresas que operen fuera de la ley pueden verse seriamente  afectada en 
algún momento de su trayectoria ya que las autoridades están refinando sus métodos de 
inspección y aumentando su capacidad de cobertura garantizando el cumplimiento de la ley 
y la seguridad de los empleados. 
Razón social, los accidentes vistos como un fenómeno colectivo representan un serio 
problema para la estabilidad social del país, pues afectan al la población económicamente 
activa (PEA) y con ello producen  la perdida de personas valiosas, además de que ponen en 
peligro las empresas que son la principal fuente de trabajo9. 
 
Etapas de un programa de Seguridad Integral 
 
Etapa I   
Diagnostico situacional: consiste en el reconocimiento integral de las necesidades y 
problemas que existen en la empresa. Se trata de identificar las características y la 
magnitud para crear una jerarquización de ellas y diseñar los controles de seguimiento de 
acciones inmediatas. 
1.1 Recopilación de información  
• Organización del departamento de seguridad e higiene  
• Manual de organización y descripción de puesto  
• Descripción de procesos de manufactura y otros 
• Políticas generales de la empresa  
• Planilla de personal 
• Programa de seguridad vigente 
• Manuales de normas y procedimientos de seguridad 
• Actas y registros de comisiones mixtas 
• Libro medico 
• Programa de capacitación en seguridad e higiene 
• Estadística de accidentes e incidentes 
• Formatos de control estadístico de accidentes  
                                                 
9 Jorge Letayf & Carlos González, 1993. Seguridad , Higiene y Control Ambiental. Editorial Macgraw –Hill, 1era 
Edición, México. 
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• Programa de inducción en seguridad e higiene 
• Actitudes ante la seguridad 
• Compromiso de la dirección ante el cumplimiento del programa 
• Planes de instalaciones y equipos contra incendios 
• Situaciones de compromisos jurídicos ante el Ministerio del trabajo, INSS, etc. 
• Índice de siniestralidad, pago de primas al INSS y aseguradoras. 
 
1.2  Inspección de las instalaciones 
• Orden y limpieza 
• Uso de equipos de protección personal  
• Riesgos generales 
• Señalamientos y código de colores 
• Riesgos específicos por área y puesto 
• Procedimiento de seguridad y control 
• Protección contra incendio 
• Ergonomía 
 
1.3  Análisis de la información 
• Existencia o no de cuadros y graficas sobre la siniestralidad  
• Análisis estadístico de accidentes e incidentes  
• Calculo de costos directos e indirectos 
• Principales riesgos y su protección actual  
 
1.4  Integración del diagnostico 
• Costo reales de accidentabilidad de la empresa 
• Causas básicas de accidentes 
• Principales áreas criticas  
• Principales problemas y pronósticos  
 
Etapa II 
Elaboración del Plan de Seguridad e Higiene: es la determinación especifica de acciones a 
seguir para satisfacer las necesidades observadas en el diagnostico, y de esta forma 
establecer objetivos, políticas, normas y procedimientos a seguir. 
2.1 Priorizacion de problemas 
• Problemas comunes a toda la empresa 
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• Problemas específicos por área y puesto 
2.2 Formulación de objetivos 
• Objetivos a corto plazo 
• Objetivos a mediano plazo 
• Objetivos a largo plazo 
2.3 Elaboración de políticas y estrategias 
• Políticas de la dirección general  
• Políticas especificas  
• Principales estrategias para desarrollar el programa 
2.4 Definición de actividades por objetivos 
2.5 Elaboración de cronogramas  
2.6 Elaboración de controles 
• Evaluación del avance del programa 
• Evaluación de los resultados del programa 
• Control de perdida 
 





Diseño de infraestructura para aplicar el programa: consiste en establecer la estructura 
departamental necesaria para cumplir con el programa, así como sus relaciones intra y 
extradepartamentales, sus funciones y niveles de autoridad. 
 
3.1 Manual de organización del departamento de Seguridad e Higiene  
• Estructura orgánica  
• Descripción de puestos  
• Definir responsabilidades en cada área funcional de la empresa  
3.2 Elaboración de manuales de normas y procedimientos  
3.2.1 Procedimiento de tipo general  
• Inducción al puesto  
• Informe de inspecciones  
• Plan de evacuación  
• Investigación de accidentes / incidentes 
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• Control estadístico de accidentes / incidentes  
• Seguimiento de los accidentados 
3.2.2 Procedimientos específicos  
• Manual de especificaciones de equipos de protección personal 
• Procedimiento para uso del equipo de protección personal  
• Medidas de seguridad por puestos 
• Medidas de seguridad para mantenimiento preventivo y correctivo 
• Exámenes médicos de admisión, periódicos y extraordinarios 
3.3 Elaboración de instrumentos de control 
• Libro de actas de la comisión mixta de seguridad e higiene  
• Informe de exámenes médicos  
• Informe de actividades de capacitación sobre seguridad  
• Control presupuestal del programa  
• Observaciones de seguridad  
• Actividades de seguridad del supervisor  
 
 
Etapa IV     
Ejecución del Plan: es la asignación de recursos humanos, materiales y económicos para 
realizar el programa, así como el reclutamiento, selección e inducción del personal 
asignado al área. 
4.1 Presentación a directivos y mandos intermedios 
4.2 capacitación  
• Inducción al personal de nuevo ingreso 
• Actualización al personal existente 
• capacitación especifica para supervisores  
• Formación de brigadas contra incendios  
• Formación de brigadas de primeros auxilios 
• Formación de brigadas de evacuación 
• capacitación a la comisión mixta de seguridad e higiene  
• Practicas de evacuación  
• Practicas contra incendios  
• Adquisición, actualización y mantenimiento del equipo de seguridad 
• Comunicación respecto a la seguridad ( boletín interno) 
• Realización de estudios ergonómicos 
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• Control de contaminantes 
• Control del comedor de la empresa 
• Programa de sensibilización e incentivacion respecto a la seguridad. 
• Reuniones periódicas de evaluación y ajustes al programa 
• Elaboración de informes y resultados 
 
Etapa V 
Dirección: consiste en delegar la responsabilidad que le corresponde en la aplicación del 
programa a cada uno de los niveles de la empresa. En esta etapa se motiva al personal de la 
empresa para que participe en el programa y se coordinen las acciones de seguridad con los 
diferentes departamentos para evitar diferencias y conflictos. 
 
Etapa VI 
Control: aquí se determinan los sistemas de información ínter y extradepartamentales con 
un seguimiento formal de acciones. Se miden los resultados de las acciones tomadas, se 
corrigen inmediatamente situaciones problemáticas y se establecen acciones para alcanzar 
los resultados esperados.  
 
Causas primarias de los Accidentes: cuando se inicia un programa de seguridad se 
recomienda  que las acciones principales se enfoquen a corregir las practicas y condiciones 
inseguras, que son las causas inmediatas. Esto se debe a que el análisis y corrección de las 
causas básicas se lleva mucho tiempo pues los factores que las ocasionan se encuentran 
profundamente arraigados en la forma de funcionar de las empresas, por ello su corrección 
requiere cambios profundos que no se pueden implantar “de la noche a la mañana” . 
Primero se analizara los factores personales inadecuados; la causa de estos factores 
dependen de los siguientes aspectos: 
a) Capacidad física o fisiológica inadecuada: es decir el individuo presenta ciertas 
limitaciones físicas o funcionales que no le permiten desempeñar correctamente su 
trabajo. 
b) Capacidad mental o psicológica deficiente: el individuo presenta problemas tipo 
psicológicos que le impiden desempeñarse correctamente. 
c) Estrés físico o fisiológico: se refiere a la “presión” que se ejerce sobre un individuo 
y que pueda prevenir del interior o de su medio ambiente. 
d) Estrés mental o psicológico: estas son situaciones de “presión” pero desde el punto 
de vista psicológico. 
 22
e) Falta de conocimiento: desconocimiento de su trabajo, de las condiciones del 
entorno, de las relaciones con otros puestos y de las medidas de seguridad entre 
otros. 
f) Falta de habilidad: poco desarrollo de las habilidades especificas que requiere un 
trabajo determinado (manuales, técnicas, intelectuales, directivas, etc). 
g) Motivación deficiente: esto sucede cuando el trabajador sabe como hacerlo, puede 
hacerlo, pero simplemente no quiere. 
 
Los factores del trabajo inadecuados son los siguientes: 
• Supervisión y liderazgo deficiente. 
• Ingeniería inadecuada. 
• Deficiencias en las adquisiciones . 
• Falta de un programa de mantenimiento preventivo y correctivo. 
• Equipos y herramientas de trabajo insuficientes, inadecuados u obsoletos. 
• Estándares de trabajo poco claros, deficientes o inexistentes. 
• Desgaste de maquinaria, equipos, instalaciones, etc, que son excesivos, incluso se 
considera si se hace mal uso de ella. 
 
La solución de estos problemas solo es posible a mediano y largo plazo, y requiere de 
programas especiales con inversiones importantes, las cuales, en muchas ocasiones, los 
administradores no están dispuestos a llevar a cabo. Sin embargo, cuando se hace un 
estudio de costo de perdidas utilizando los criterios expuestos anteriormente se observa 
que la inversión en la corrección de estas deficiencias seria altamente rentable, pues los 
problemas no solo afectan la seguridad, sino que impactan principalmente en la 
productividad. 
 
Causas inmediatas de los accidentes  
Las practicas y las condiciones inseguras, que son las causas inmediatas de los accidentes, 
constituyen la primera línea de ataque cuando se pretende abatir los accidentes, ya que en 
primer lugar son mas fáciles de detectar y corregir que las causas básicas y en segundo 
lugar proporcionan un beneficio inmediato. Si el personal no comete practicas inseguras o 
bien se corrigen las condiciones inseguras el accidente o  incidente no se presenta.  
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Con el fin de identificar las practicas y las condiciones inseguras a continuación 
mencionaremos una descripción genérica de las mas comunes9:  
 
Practicas inseguras:  
• Operar equipos sin autorización 
• No señalar o advertir de algún peligro. 
• No asegurar adecuadamente equipos, maquinarias, herramientas o instalaciones. 
• Operar equipos o maquinarias a velocidades inadecuadas ( altas o bajas). 
• Poner fuera de servicio o quitar los dispositivos de seguridad. 
• Utilizar equipos, maquinaria, herramienta, etc. Que estén defectuosos, que no sean 
los indicados para el trabajo o utilizarlo para algo que no sea su función. 
• No utilizar el equipo de protección personal o usarlo incorrectamente. 
• Levantar objetos sin la técnica adecuada, instalar la carga en forma incorrecta o 
almacenar sin respetar las medidas de seguridad. 
• Realizar mantenimientos de equipos o maquinaria mientras se encuentran 
funcionando. 
• Hacer bromas, jugar, correr, etc. En las áreas de trabajo. 
• Trabajar bajo la influencia del alcohol o drogas. 
 
Condiciones inseguras: 
• Los equipos, maquinarias, herramientas, etc. Que tienen protecciones o resguardos 
inadecuados o deficientes. 
• Los equipos de protección que no son los necesarios para el tipo de peligro que se 
pretende proteger. 
• Los equipos, maquinarias, instalaciones, herramientas, etc. Que están dañadas, 
demasiadas gastadas o no tienen el mantenimiento correcto. 
• Las áreas de trabajo con poco espacios para desenvolverse. 
• Los sistemas de advertencia de peligro, alarmas, luces, etc. Que están fuera de uso, 
no funcionan correctamente o no son los adecuados. 
• Situaciones que puedan producir incendios o explosión. 
• La presencia de desorden o falta de limpieza en las áreas de trabajo. 
                                                 
9 Jorge Letayf & Carlos González, 1993. Seguridad , Higiene y Control Ambiental. Editorial Macgraw –Hill, 1era 
Edición, México. 
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• Condiciones ambientales peligrosas: agentes químicos (humos, vapores, polvos, 
etc.) agentes físicos (ruido, vibración, radiaciones, temperaturas extremas, 
presiones ambientales extremas, ventilación pobre, etc.)  
• Iluminación deficiente o excesiva en las áreas de trabajo. 
 
Tipos de Accidentes:  
Se trata en este punto de clasificar el accidente de acuerdo a la forma de contacto entre el 
trabajador y el objeto, sustancia, gas, explosión, etc., que produjo el accidente. 
Determinaremos como tipos principales de accidentes o los que  con mas frecuencia se 
aprecian, los siguientes10:  
1. Golpeado contra: el trabajador ejecuta con su cuerpo una acción, a consecuencia de 
la cual resulta lesionado con golpe. En estos casos el objeto que lesiona permanece 
estático. Ejemplo: 
• Tropezar al caminar, con una caja situada en zonas de transito. 
• Choques contra objetos inmóviles( con excepción de choques debido a una 
caída anterior). 
• Contacto con objetos cortantes o punzantes. 
 
2. Golpeado por: el trabajador es agredido  por un objeto que vuela, salta, rueda, cae. 
En estos casos el trabajador permanece pasivo y el objeto activo. Ejemplo: 
• Golpeado por elemento móvil desprendido de una maquinaria. 
• Choques contra objetos móviles o en movimiento. 
• Golpes por objetos móviles. 
• Golpes o contacto con fragmentos volantes o partículas. 
• Accidentes automovilísticos en general, incluyendo los atropellos de 
vehículos. 
• Derrumbe ( Caídas de masas de tierra, rocas, piedras). 
• Desplome (De edificios, muros, andamios, escaleras, pilar de mercancías). 
• Caídas de objetos en curso de manipulación manual. 
• Otras caídas de objetos. 
3. Atrapado  en : el trabajador es atrapado, resulta encerrado en un local o sitio que es 
causa del accidente. Ejemplo: 
• Atrapado en zanja con paredes derrumbadas. 
                                                 
10 Documento de la Comisión Nicaragüense de Prevención de Riesgos y Accidentes del Trabajo (CONIPRAT), Oct. 
1992. 
 25
• Atrapado en profundidad, local o sitio por derrumbe. 
• Encerrado en un local o sitio. 
4. Atrapado sobre: el trabajador se encuentra atrapado, imposibilitado de otra acción, 
sobre un equipo o instalación, que es causa del accidente. ejemplo: 
• Atrapado sobre plataforma eléctrica. 
• Atrapado sobre equipo o instalación. 
5. Atrapado entre: el trabajador ha sido atrapado entre elementos en movimiento. 
Ejemplo: 
• Atrapado por engranajes en movimiento. 
• Atrapado en compuertas de cierre. 
• Aprisionamiento por un objeto. 
• Aprisionamiento entre un objetos inmóvil y un objeto móvil. 
• Aprisionamiento entre dos objetos (con excepción de los objetos volantes o 
que caen). 
6. caída a un mismo nivel: el trabajador cae por propio impulso al piso, situado este al 
mismo nivel sobre el que se encontraba. No hay diferencia de nivel alguno. 
ejemplo: 
• caída al piso por tropezón. 
7. caída a diferente nivel: el trabajador resulta lesionado al caer de un nivel a otro. 
Ejemplo:  
• caída de una escalera. 
• caída de personas con desnivel (caídas desde alturas, árboles, edificios, 
andamios, escaleras, maquinas de trabajo, vehículos, etc.) 
• Caídas de personas en profundidades. 
8. Resbalón o sobre-esfuerzo: el trabajador resulta lesionado por un movimiento mal 
dirigido o involuntario. ejemplo: 
• Resbalón al pisar sobre grasa. 
• Mala apreciación de la altura de un escalón, que nos produce dolor en los 
músculos de la pierna, al golpear bruscamente. 
• Esfuerzo físicos excesivos al levantar objetos. 
• Esfuerzos físicos excesivos al empujar objetos o tirar de ellos. 
• Esfuerzos físicos excesivos al manejar o lanzar objetos. 
• Falsos movimientos. 
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9. Contacto de temperaturas extremas: el trabajador resulta accidentado al entrar en 
contacto, directa o indirectamente con temperaturas extremas, frías o calientes. 
Ejemplo: 
• Quemaduras por contacto con hielo seco. 
• Exposición al calor (de la atmósfera o del ambiente de trabajo). 
• Exposición al frió (de la atmósfera o del ambiente de trabajo). 
• Contacto con sustancias u objetos ardientes (fuego). 
• Contacto con sustancias u objetos muy fríos. 
10.  Inhalación de productos tóxicos: el trabajador resulta lesionado por la inhalación 
de gases tóxicos, por la vía oral o nasal. ejemplo: 
• Inhalación de gases de azufre en combustión. 
• Inhalación de gases tóxicos por vía oral o nasal. 
 
11. Absorción de productos tóxicos: el trabajador resulta lesionado al absorber por la 
piel y las mucosas, un producto toxico. ejemplo: 
• Contacto directo de las manos con productos químicos de fácil absorción 
por la piel. 
• Absorción de productos tóxicos por la piel y la mucosa. 
 
12.  Ingestión de  productos tóxicos: el trabajador resulta lesionado al ingerir, por la vía 
oral , un producto toxico .ejemplo: 
• Comer o fumar, estando en contacto con productos químicos. 
• Ingestión de productos tóxicos por vía oral. 
 
13. Exposición o contacto con radiaciones: el trabajador resulta lesionado al exponerse 
a una radiación. Ejemplo: 
• Lesión por radiaciones ionizantes. 
• Exposición a radiaciones ionizantes. 
• Exposición a otras radiaciones. 
14. Contacto con corrientes eléctricas:  el trabajador resulta accidentado al ponerse en 
contacto con elementos a tensión .ejemplo: 
• Electrocutado al tocar cable desnudo con 220voltios. 
• Exposición o contacto con la corriente eléctrica. 
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15. Explosiones: el trabajador resulta accidentado al explotar un recipiente sometido a 
presión de vapor o gases; o por combustión de un recipiente conteniendo liquido 
inflamable.  ejemplo: 
• explosión de una caldera. 
• explosión de un deposito de aire. 
• explosión de un bidón de gasolina. 
 
 
La seguridad en las instalaciones1 quizás nada más importante para la seguridad 
empresarial que contar con unas instalaciones de servicios seguras, ya que cuando no lo 
son causan un sinnúmero se accidentes de trabajo, de enfermedades profesionales o de 
incendios, que hasta la fecha son numerosos. Para una buena instalación de la índole que 
sea serán requisitos generales:  
• Realizar los cálculos técnicos necesarios respecto a la resistencia de los componentes. 
• Seleccionar los materiales que se van a emplear en función de los lugares por los que 
se tiendan las instalaciones 
• Determinar los sitios por los que atraviesen las instalaciones 
Toda instalación se realizara pegada a los resultados de los cálculos que al respecto se 
elaboren: diámetros adecuados, resistencias necesarias más coeficientes de seguridad y 
tipo, material y sistema de las uniones. 
La selección de materiales contemplara que los mismos tengan la dureza adecuada al uso al 
que se les va a someter, sin perjuicio de la flexibilidad necesaria: que sean inafectables a 
los que conduzcan y a los que le rodeen; que sean, en sus respectivo casos, aislante al 
calor, al frío o a la electricidad; que no produzcan reacciones químicas con lo que 
conduzcan ni con los que le rodee y que sean 100% impermeables. 
 
Condiciones de iluminacion1: Todas las áreas de una empresa deben contar con una 
eficiente iluminación ya sea natural o artificial. La iluminación deberá ser uniforme, 
blanca, continua y sin reflejos o resplandores excepto en los lugares que por su naturaleza 
requieren otras condiciones.  
 
La iluminación8, o la falta de ella puede ser un riesgo de seguridad, pero no esta 
reglamentada la mínima iluminación segura, excepto en las áreas especializadas; por 
                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
8 C. Ray Asfahl, 2000. Seguridad Industrial y Salud. Editorial Pearson cuarta edición, México 
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ejemplo, si en cierta área de la planta se operan montacargas, el nivel de iluminación 
general mínimo es de 2 lúmenes por pie cuadrado a menos que los montacargas mismos 
cuenten con luz. Todo letrero de salida debe estar bien iluminado con una fuente de luz 
confiable con un valor no menos a 5 lúmenes por pie cuadrados sobre la superficie 
iluminada. Esto no significa que el letrero de salida debe estar iluminado desde dentro. De 
modo que una alternativa es luz artificial externa. 
 
Propósito del sistema de iluminación  
Los propósitos de un sistema de iluminación en la industria son proporcionar una visión 
confortable y eficiente de las tareas visuales y ayudar a tener un entorno laboral seguro. 
Las ventajas que se derivan de una buena iluminación incluyen menos errores, incremento 
de la producción, reducción de los accidentes, incremento de la moral y mejor orden así 
como limpieza en las áreas de trabajo9. 
 
Diseño del sistema de iluminación  
En las áreas industriales en las cuales la función primaria de la instalación lumínica es 
proporcionar una iluminación para un desempeño rápido y preciso de una tarea visual, el 
diseño se debe de basar inicialmente en contenido de dicha tarea. A continuación se listan 
los factores que se deben de considerar para el diseño del sistema; sin embargo, es 
importante hacer notar que el éxito de este dependerá así mismo de la precisión y calidad 
de la información que tenga el diseñador9: 
a) Tarea visual  
b) Area en la cual se desarrolla la tarea visual 
c) Selección de la luminaria  
d) Calculo, distribución y evaluación  
 
Por lo tanto, la iluminación se proporcionara de tal manera que no produzca sombra y pase 
a través de cristales traslucidos, si es natural y por medio de lámparas eléctricas de luz 
blanca si es artificial ( las lámparas de colores solamente deberán ser usadas en las áreas 
donde la naturaleza de la actividad que se desarrolle lo obligue o como indicadora); La luz 
no presentara intermitencia por sombras ni por falsos contactos, no se permitirá que se 
proyecte en superficies brillantes ( estas deben ser eliminadas) y no debe dar directamente 
a los ojos de los operarios. De manera preferente,   la iluminación debe ser de arriba hacia 
                                                 
9 Jorge Letayf & Carlos González, 1993. Seguridad , Higiene y Control Ambiental. Editorial Macgraw –Hill, 1era 
Edición, México. 
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abajo para conseguir uniformidad, no tendrá reflejos ni resplandores pero si las 
condiciones no lo permiten, deberá incidir sobre el lado izquierdo de los operarios, o por el  
lado derecho si estos son zurdos. Se debe proveer de iluminación particular referida a la 
zona de trabajo sin que se elimine la iluminación normal del resto del área, ya que tal 
situación provocaría deslumbramiento que podría ser de funestas consecuencias al 
momento de cambiar de lugar la vista del operario. En este tipo de iluminación el foco de 
luz deberá quedar protegido de manera que sea visible el cono luminoso que proyecte.  
 
Cuando sea natural el alumbrado se obtendrá por medio de ventanas al exterior que tengan 
por lo menos una superficie traslucida, igual a un octavo de la superficie por iluminar.  
 
Como iluminación natural optima se considera aquella que se obtiene por medio de vanos 
que den al exterior o en patios que sirvan para este efecto, si tales vanos tienen una 
superficie igual al 20% de la  superficie  del piso (cuando se trata de áreas de trabajo 
destinadas a labores delicadas) y de un 12.5% si el área de trabajo se destina a oficinas, 
comercios, etc. 
 La iluminación lateral puede convertirse en iluminación de arriba hacia abajo si se 
proporciona por medio de dientes de cierra. 
En general son aceptables los siguientes porcentajes de iluminación natural, ver Cuadro #1 
en Anexos 
La iluminación artificial se apegara a los siguientes niveles, ver Cuadro #2 en Anexos 
La iluminación particular o especifica, por área o por maquina, se dará mediante un 
incremento de alumbrado general en la siguiente forma, ver Cuadro #3 en Anexos 
 
La iluminación es tan trascendental en una empresa, que su deficiencia en la misma es 
responsable de un 30% de los accidentes en el trabajo1. 
 
Las áreas, planos y lugares de trabajo, deberán contar con las condiciones y niveles de 
iluminación adecuadas al tipo de actividad que se realice, de acuerdo a la Norma 
correspondiente2.  
                                                 
1  Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
2 Dirección General de Higiene y Seguridad (1993 – 1998). Compendio de resoluciones y normativas en materia de 
higiene y seguridad del trabajo. Managua, Nicaragua 
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El empleador deberá realizar y registrar el reconocimiento, evaluación y control de las 
condiciones y niveles de iluminación de las áreas, planos y lugares de trabajo, tomando en 
cuenta el tipo e intensidad de la fuente lumínica, de acuerdo a la Norma correspondiente2. 
Será responsabilidad del patrón que se practiquen los exámenes médicos a los trabajadores 
que desempeñen actividades que requieran de iluminación especial y adoptar las medidas 
correspondientes de acuerdo a las Normas respectivas2.  
En los lugares del centro de trabajo en los que la interrupción de la iluminación artificial 
represente un peligro para los trabajadores, se instalarán sistemas de  iluminación eléctrica 
de emergencia 
 
El alumbrado de emergencia, consistirá en el numero suficiente de equipos en el 
alumbrado por medio de baterías en cuanto se suspenda el suministro de la energía 
eléctrica. Se instalaran en pasillos, y zonas de transito, salidas de emergencia, salas de 
maquinas, salas de generadores, bombas contra incendio, casetas de vigilancia, etc. 1 
 
 
La ventilación y el renuevo del aire1 
Ventilar es hacer penetrar aire en algún sitio y también es renovar el aire que se encuentra 
en algún lugar. 
 
En lenguaje de seguridad empresarial, la ventilación significa:  
 
• Aporte del oxigeno necesario para satisfacer los requerimientos de todas aquellas 
personas que se encuentren en un determinado local. 
• Renovación del aire que a pedido sus proporciones oxigeno- anhídrido carbónico 
en niveles aceptables para la respiración humana. 
• Cambios de aire viciados por los desechos de la producción, por aires puros y 





                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
2 Dirección General de Higiene y Seguridad (1993 – 1998). Compendio de resoluciones y normativas en materia de 
higiene y seguridad del trabajo. Managua, Nicaragua 
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La ventilación puede proporcionarse de manera natural  o por medios artificiales, pero en 
cualquier caso la concentración carbónica no deberá exceder de 500 partes – millón. 
La ventilación natural se logra por medio de vanos con tamaño de 4,2 a 7% en relación con 
el tamaño del local. 
 
La ventilación artificial se puede proporcionar por medio de ventiladores o de extractores. 
En uno u otro tipo de ventilación la velocidad del aire cerca de una persona no debe de 
exceder de los 0.20/segundos. Una inadecuada ventilación provoca anoxia en las personas, 
con la consiguiente disminución de actitudes físicas y mentales, y reduce las resistencias 
del organismo humano a todo tipo de enfermedades. 
 
Las condiciones ambientales1  es de capital importancia conservar y mantener optimas 
condiciones ambientales   dentro de cualquier empresa y de toda actividad. Dado que el 
hombre es un “animal de costumbre”, el medio que lo rodea influirá decisivamente en el 
desarrollo de sus actividades por lo tanto una buena condición ambiental proporcionara una 
eficiente y segura operación de trabajo. 
El ambiente propiamente definido, será el conjunto de factores y elementos que estén 
presente en el área de trabajo y en el momento preciso en el cual se esta desarrollando una 
actividad. Esto factores se dividen en tres grandes grupos: fijos o permanentes, transitorios 
e incidentales. 
Fijos o permanentes, entre estos factores están los exteriores y jardines, los ventanales, la 
altura del techo y estructura, la iluminación, la pintura en todo sus ordenes, la maquinaria, 
el equipo, la atmósfera y todo aquello que por su naturaleza represente un factor que 
siempre se encuentre presente en los sentidos del trabajador en el momento de sus 
actividades. 
Transitorios, los compañeros de labores, la temperatura, la atmósfera, los olores, el ruido 
producido por el paso de vehículos, las condiciones metereologicas, así como todo aquello 
que de alguna forma afecten transitoriamente la tensión y el animo del trabajador. 
Incidentales, los ruidos de descarga de transporte, los desprendimientos de humo o gases 
de la industria, la falta de cordialidad entre el personal, los accidentes y delitos, las 
alteraciones en el horario, las formas de alimentación, las faltas de estimulo y motivación 
hacia el personal, etc. 
                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
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Una vez determinado los factores y elementos que modifican o caracterizan una condición 
ambiental podrá regularse, corregirse o mejorarse de acuerdo con las circunstancias y con 
el elemento humano. 
Para llevar a cabo estas funciones es necesario fijar un patrón de condición ambiental 
optimas lo cual se logra mediante un estudio de la misma dentro de la empresa.  
 
La maquinaria y equipo2  deberán contar con las condiciones de seguridad e higiene de 
acuerdo a las Normas establecidas por el Ministerio del Trabajo. 
Todas las partes móviles de la maquinaria y equipo y su protección, así como los 
recipientes sujetos a presión y generadores de vapor, deberán revisarse y someterse a 
mantenimiento preventivo y, en su caso, al correctivo, de acuerdo a las especificaciones de 
cada maquinaria y equipo.  
Para la operación y mantenimiento de las partes móviles a que se refiere el párrafo anterior, 
el empleador deberá contar con el programa de seguridad e higiene, mismo que dará a 
conocer al personal operativo de dicha maquinaria y equipo. 
Además se deberá conservar durante la vida útil de los recipientes sujetos a presión y 
generadores de vapor o calderas, los antecedentes de alteraciones, reparaciones, 
modificaciones y condiciones de operación y mantenimiento de los mismos y exhibirlos al 
Ministerio del Trabajo cuando éste así lo solicite. 
Aquí se deberá contar con el personal, materiales y procedimientos necesarios para la 
atención de emergencias en maquinaria y equipo. 
Contar con el personal capacitado para el manejo de montacargas, grúas, calderas y demás 




Equipos de Protección Personal 3 
Se entiende por equipo de protección personal, cualquier equipo destinado a ser utilizado 
por el trabajador para que lo proteja de uno o varios riesgos en el desempeño de sus 
labores, así como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin. Los equipos de 
protección personal deberán utilizarse en forma obligatoria y permanente cuando los 
riesgos no se puedan limitar o evitarse. 
                                                 
2 Dirección General de Higiene y Seguridad (1993 – 1998). Compendio de resoluciones y normativas en materia de 
higiene y seguridad del trabajo. Managua, Nicaragua 
3 Grimaldi-Simonds, 1991. La Seguridad Industrial, su administración,  Editorial Alfa Omega, 1era edición México. 
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Equipos de Protección personal: 
a) Ropa de Trabajo (gabachas sin bolsas, overoles, delantal, etc.) 
b) Protección de la cabeza (gorras, cascos, redecillas u otro medio adecuado) 
c) Protección de la cara (mascaras transparentes) 
d) Protección ocular (gafas, pantallas transparentes o visores móviles) 
e) Protección de los oídos (auriculares antirruidos con filtro, orejeras de almohadillas 
antirruidos o tapones antirruidos) 
f) Protección de las extremidades inferiores (botas o zapatos de seguridad) 
g) Protección de las extremidades superiores (guantes de seguridad, dediles, manoplas 
o en su caso cremas de protección. 
h) Protección del aparato respiratorio (filtros mecánicos, filtros químicos, mascaras) 
 
Conducta segura 1 
 Estribara precisamente en que los individuos en una colectividad o en forma 
independiente, ejecuten o lleven a cabo actos que los mantengan exentos de males o daños. 
La conducta humana estará íntimamente ligada con el estado de animo de la persona 
ejecutora y las reacciones que tenga durante el día serán las propias que generen ese 
estado. La conducta segura forma parte de la naturaleza del propio individuo o bien se 
adquiere o es complementaria del orden interno y de la organización de una empresa.   
 
La selección del personal 1 
La selección del personal, groso modo corresponde indiscutiblemente al departamento de 
personal o a la jefatura o dirección de recursos humanos, como se le llama en la actualidad. 
Aquí los responsables de esta tarea deben tener sólidas bases requisitorias en cuanto a la 
contratación del personal, y el método de selección que utilicen debe ofrecer una 
orientación clara y definida para reclutar personal; este, además de reunir los requisitos 







                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
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Algunos aspectos elementales de la selección de personal enfocados hacia la seguridad: 
• Edad adecuada a la responsabilidad de la tarea 
• Fortaleza y resistencia física idóneas 
• Estatura adecuada 
• Aptitud para desarrollar tareas similares o complementarias a la actividad principal. 
• Adaptación para realizar trabajos en lugares abiertos, cerrados o ambos. 
 
Capacitación del personal 1 
Ofrece muchas ventajas entre ellas la interiorización del individuo de reciente ingreso a su 
nuevo empleo y la mejor comprensión del individuo respecto a su empleo actual. Cuando 
se trata de seguridad, la capacitación adquiere una importancia mayor, puesto que el 
empleado de reciente ingreso entrara prácticamente a un cuarto oscuro, al no tener un 
antecedente de su puesto ni de su empresa; en consecuencia, esta persona es un peligro 




La capacitación y adiestramiento tiene por objeto: 
• Actualizar y perfeccionar los conocimientos y habilidades del trabajador en su 
actividad, así como proporcionarle información sobre la aplicación de nuevas 
tecnologías en ellas. 
• Preparar al trabajador para ocupar una vacante o puesto de nueva creación. 
• Prevenir riesgos de trabajos. 
• Incrementar la productividad. 
• En general, mejorar las aptitudes del trabajador. 
 
La Higiene Industrial  4 
La higiene industrial es la ciencia y el arte de reconocer, evaluar y controlar los peligros 
ocupacionales (químicos, físicos y biológicos.  Esto se realiza para asegurar que se 
disminuya y controle la exposición de los trabajadores y de que no se ponga en peligro su 
salud.  Las evaluaciones de higiene industrial incluyen una variedad de herramientas tales 
como: 
 
                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
4 Cesar Ramírez Cavassa, 1991. Ergonomía y Productividad, Editorial Limusa. 2da edición, México. 
 35
• Visitas al sitio. 
• Revisiones del nivel de toxicidad y peligro  
químico. 
• Muestreo del aire.  
• Revisión de la ventilación   
(incluyendo pruebas de emisiones) 
• Inspección del Ruido. 
• Inspección de la radiación. 
• Evaluación de la calidad del aire en locales  
cerrados.  
 
La Higiene Industrial es una Ciencia o conjunto de técnicas cuyos objetivos son la 
identificación, valoración y control de los contaminantes, siendo un contaminante todo 
aquello, energía, materia inerte o materia viva, capaz de alterar las condiciones normales 
del ambiente que rodea a un puesto de trabajo5. 
Tipos de contaminantes en los sectores productivos, ver Cuadro #4 en Anexos 
 
La Higiene se define como la parte de la medicina que tiene por objeto la conservación de 
la salud y los medios de precaver las enfermedades; en consecuencia, para aplicar la 
higiene en el trabajo se deberá observar, establecer y además, vigilar las condiciones que 
conlleven y ayuden a conservar y mantener un medio de trabajo lo suficientemente sano, y 
de esta manera evitar al máximo enfermedades que en un momento dado puedan 
transformarse en cuadros epidémicos o endémicos1 
Clasificación de los contaminantes, ver Cuadro #5 en Anexos 
 
Aseo en el área de trabajo  2 
Se deberá establecer un programa para el orden y la limpieza de los locales de los centros 
de trabajo, la maquinaria y las instalaciones, de acuerdo a las necesidades de la actividad 
que se desempeñe y a lo que disponga la Norma correspondiente. La limpieza se hará por 
lo menos al término de cada turno de trabajo. 
 
                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
2 Dirección General de Higiene y Seguridad (1993 – 1998). Compendio de resoluciones y normativas en materia de 
higiene y seguridad del trabajo. Managua, Nicaragua 
5 Ramírez Cavassa, Cesar, 1986. Seguridad Industrial.. Editorial Limusa. 1era Edición, México. 
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Los instrumentos y sustancias químicas que se utilicen para el aseo de los centros de 
trabajo, deberán ser los adecuados para el tipo de limpieza que se requiera. la  empresa esta 
obligada a capacitar y adiestrar al personal que efectúe dichas labores, así como hacer de 
su conocimiento los posibles riesgos a su salud 
 
Sanitarios 
Los Sanitarios son los espejos de la empresa, es ahí donde se puede juzgar al buen 
supervisor de seguridad. Los sanitarios deberán conservarse siempre limpios, ausentes de 
todo tipo de desperdicios, papeles, ropa, etc. Que puedan constituir un peligro o en ultima 
instancia, un foco contaminante.1 
 
Los servicios sanitarios destinados a los trabajadores, deberán conservarse 
permanentemente en condiciones de uso e higiénicas. La basura y los desperdicios que se 
generen en los centros de trabajo, deberán identificarse, clasificarse, manejarse y, en su 
caso, controlarse, de manera que no afecten la salud de los trabajadores y al centro de 
trabajo2. 
 
Riesgos a la Salud  17 
Los riesgos industriales a la salud conocidos son muchos, y su efecto y medios de control 
son en general bien entendidos. Sin embargo, el problema de resguardar al personal se ve 
complicado por la introducción anual de muchos nuevos compuestos cuya toxicidad es 
incierta. El solicitar información de tales componentes a los fabricantes de productos 
químicos se produce generalmente en una respuesta negativa por parte de su administrador, 
el que comprensiblemente desea proteger el secreto de sus formulas. Sin embargo en 
general es posible tener suficientes conocimientos de las propiedades toxicas del 
compuesto sin necesidad que se divulguen sus formulas. 
Formas físicas de los contaminantes atmosféricos: 
• Polvos, partículas sólidas generadas por el manejo, el aplastado, el molido, el 
impacto rápido, la detonación, o la incineración de materias orgánicas o 
inorgánicas, tales como rocas, mineral, metal, carbón, grano de madera y otras. Las 
                                                 
1 Aguirre Martínez, Eduardo 1986. Seguridad Integral en las organizaciones. Editorial Trillas. 1era Edición, México. 
2 Dirección General de Higiene y Seguridad (1993 – 1998). Compendio de resoluciones y normativas en 
materia de higiene y seguridad del trabajo. Managua, Nicaragua 
17 http://ccoo.ibercaja.es 
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partículas de polvos no tienden a agruparse, excepto cuando son sometidas a 
fuerzas electroestáticas; no se difunden en el aire, sino que posan bajo la influencia 
de la gravedad. 
• Emanaciones, partículas sólidas generadas por condensación del estado gaseoso, 
generalmente después de la volatizacion de metales fundidos y otras causas 
análogas, y acompañadas en su mayoría por una reacción química, tal como la 
oxidación. Las emanaciones tienden a agruparse y en ocasiones a fundirse. 
• Gases, en general fluidos sin formas que ocupan el espacio en un lugar cerrado y 
pueden ser cambiados en estado liquido o sólidos mediante el efecto combinado de 
una presión aumentada o un descenso de temperatura. Los gases tienden a 
difundirse. 
• Neblinas, gotitas minúsculas de líquidos ocasionadas por la condensación al pasar 
del estado gaseoso al estado liquido o al desintegrar un liquido a un estado 
disperso, mediante rociadas, formación de espumas o atomización. 
• Humos, partículas de carbón u hollín, de menos de 0.1 micrón de tamaño, que son 
resultados de la combustión incompleta de materiales carbonosos tales como el 
carbón, el petróleo, el alquitrán o el tabaco. 
• Vapores, forma gaseosa de sustancias que normalmente se encuentran en estado 
sólidos o líquidos, y en las que pueden efectuarse cambios de estados, bien 
aumentando la presión o disminuyendo la temperatura únicamente. Los vapores se 
difunden. 
 
Riesgos Materiales 5 
En materia de Seguridad e Higiene en el Trabajo, nada es despreciable. En cualquier 
oficina hay posibilidad de pequeños accidentes con mesas, sillas, golpes por falta de 
espacio, cortes con tijeras, heridas por grapadoras, etc.  
Otros riesgos vienen dados por malas posturas en el trabajo con máquinas de escribir, 
terminales de ordenador, y en general por la mala ergonomía del puesto de trabajo.  
Este último punto, se trata en el trabajo aparte que versa sobre alteraciones músculo 
esqueléticas producidas por la falta de ergonomía del puesto de trabajo o la simple 
realización del mismo, por lo que no vamos a entrar más en profundidad pasando 
directamente al siguiente apartado. 
 
                                                 
5 Ramírez Cavassa, Cesar, 1986. Seguridad Industrial.. Editorial Limusa. 1era Edición, México. 
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Riesgos Psicosociales 5 
Los estudios realizados por expertos en medicina del trabajo, han demostrado ya en la 
actualidad, que existe una relación entre síntomas inespecíficos de carácter psicológico u 
otros síndromes orgánicos, y condiciones de trabajo estresantes, que han arrojado como 
resultado que al menos un 5% de la población activa sufre las consecuencias del estrés.  
Los factores psicosociales "estresantes" pueden ser numerosos y comprenden aspecto 
físico (ergonómicos, del medio ambiente del trabajo, etc. ) de organización y sistemas de 
trabajo, y también los vinculados a las "relaciones humanas" en una empresa. Por otra 
parte, los continuos cambios tecnológicos en los sistemas de producción, disminuyen la 
carga física pero aumentan la carga mental. 
 
 
Ruido Industrial  9 
Es un factor del ambiente laboral, definido como “sonido no deseado”, y consiste en una 
vibración experimentada a través del aire cuyos parámetros obedecen a los de un tono 
simple: frecuencia e intensidad. El ruido causa efectos patológicos en el organismo 
humano, como por ejemplo, perdida temporal de la audición, fatiga psicológica por el 
estado de aburrimiento y rechazo, estados de confusión debido a la alteración psíquica del 
individuo y falta de percepción antes señales auditivas de previsión. 
El sonido es una forma de energía producida por la vibración de los cuerpos. Se transmite 
por el aire mediante vibraciones invisibles y entran en el oído creando una sensación. 
Algunas alteraciones provocadas por el ruido: 
• Debilitamiento de la atención del trabajador 
• Deterioro del estado psíquico general. 
• Incremento en la fatiga y reducción de la productividad. 
 
Algunos efectos del ruido en el desempeño del trabajo: 
• Efecto de enmascaramiento, por el cual un sonido no es detectable por la presencia 
de otros sonidos, el enmascarado, lo que produce la distorsión en la comunicación. 
• Afecta el desempeño cognoscitivo en grado menor y temporal, disminuyendo su 
capacidad de concentración. 
                                                 
5 Ramírez Cavassa, Cesar, 1986. Seguridad Industrial.. Editorial Limusa. 1era Edición, México. 
 
9 Jorge Letayf & Carlos González, 1993. Seguridad , Higiene y Control Ambiental. Editorial Macgraw –Hill, 1era    
Edición, México. 
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• Produce un malestar subjetivo de acuerdo con la si o no aceptación del ruido, que 




Es la modificación del intercambio térmico del organismo, produciendo o perdiendo calor 
como consecuencia del metabolismo natural del cuerpo. La temperatura interna del cuerpo 
humano en estado de descanso se mantiene entre los 36.1º C y los 37.2º C. la temperatura 
influye en el bienestar, comodidad, rendimiento y seguridad del trabajador. Los estudios 
ergonómicos de los puestos de trabajo y del ambiente físico que rodea al individuo 
consideran al calor y sus efectos como una condición ambiental importante. 
El efecto de la temperatura 
• A 10º C aparece el agotamiento físico en las extremidades. 
• A 18º C son óptimos. 
• A 24º C aparece la fatiga física. 
• A 30º C se pierde agilidad y rapidez mental; las respuestas se hacen lentas y 
aparecen los errores. 
• A 50º C son tolerables una hora con la limitación anterior. 
• A 70º C son tolerables media hora, pero muy por encima de la posibilidad de 
actividad física o mental. 
 
La temperatura interna optima de 18º C debe conjugarse con  la temperatura externa, lo 
que da como recomendable las siguientes zonas de comodidad: 
Verano: 18º - 24º C 
Invierno: 17º - 22º C 
 
Si además se tiene en cuenta el tipo de actividad, las temperaturas más recomendables para 
el trabajo son: 
• Profesiones sedentarias: 17º C - 20º C 
• Trabajos manuales ligeros:  15º C - 18º C 
• Trabajos de mas fuerza:  12º C – 15º C 
 
                                                 
7 Humberto Gutiérrez Pulido, 1997. Calidad Total y Productividad. Editorial Mcgraw-Hill. 1era edición, México 
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Se sabe que la humedad relativa influye sobre la sensación de calor y que un estado 
higrométrico entre el 30 y 70% es confortable para la mayoría de la gente, lo que no 
significa que esa variación no afecte al tiempo de recuperación. 
 
Calefacción o Aeración  7 
Esta puede ser de aire impulsado: 
a) Circuito abierto. Toma el aire del exterior y se emplea cuando el aire del interior esta 
muy contaminado. 
b) Circuito cerrado simple. Toma el aire del mismo taller y se emplea cuando el ambiente 
no esta muy contaminado. 
c) Circuito cerrado depurado. Igual al anterior más un filtro para purificar el aire cuando 
esta contaminado por polvos. 
Los sistemas de calefacción y de aeración deben instalarse de tal manera que el aire frío o 
caliente no entre en contacto de lleno sobre el trabajador. El acondicionamiento de aire se 
hace necesario cuando en el mini clima se llega a temperatura mayores de 29º C.  
 
Ergonomía  5 
Es el campo de conocimientos multidisciplinar que estudia las capacidades y habilidades 
de los humanos, analizando aquellas características que afectan al diseño de productos o 
procesos de producción. En todas las aplicaciones su objetivo es común: adaptar 
productos, tareas y herramientas a las necesidades y capacidades de las personas, 
mejorando la eficiencia, seguridad y bienestar de usuarios y trabajadores. 
El planteamiento ergonómico consiste en diseñar los productos y los trabajos de manera 
que sean éstos los que se adapten a las personas, y no al revés. Las personas son más 
importantes que los objetos y procesos productivos. 
El diseño de puestos de trabajo y herramientas sin la menor preocupación ergonómica es 
moneda común en fábricas, oficinas y el propio hogar. Las consecuencias son claras: 
aumento de los accidentes laborales (máquinas y utensilios mal diseñados) a corto plazo, 
aumento de incidencia y prevalecía de lesiones músculo esquelético asociadas a problemas 
ergonómicos (malas posturas, movimientos repetitivos, manejo de cargas) a largo plazo. 
Son estas últimas enfermedades crónicas y acumulativas que afectan de forma todavía no 
suficientemente valorada a la calidad de vida y capacidad de trabajo de las personas. 
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Cuando se adaptan los objetos a las necesidades y características de los usuarios se realizan 
las tareas con más facilidad, evitándose accidentes y lesiones, y aumentando la eficiencia 
del trabajo: 
ERGONOMÍA: ADAPTACIÓN -> FACILITACIÓN -> EFICIENCIA 
 
Es el estudio integral del hombre en el marco de sus actividades con la maquina y el 
entorno; tratando de perfeccionar la actividad laboral, recurre a los conceptos y apoyos de 
otras ciencias, como las ciencias sociales, las ciencias naturales, las ciencias técnicas 7. En 
su formación final recorre todo un proceso de integración con la actividad científica y la 
actividad experimental o practica, lo que permite hacer mención de: 
• Ciencias básicas de apoyo a la ergonomía 
• Ciencias incorporadas a las investigaciones ergonómicas. 
• La ergonomía como actividad científico-practica. 
 
La palabra ergonomia9 proviene de la palabras griegas “ergon” la cual significa trabajos y 
“nomos” leyes o reglas, por lo que literalmente ergonomía quiere decir: las leyes del 
trabajo. El termino a sido adoptado en los países europeos, mientras en los Estados Unidos 
se conoce mejor a esta disciplina con el nombre de: Ingeniería Humana o Ingeniería de los 
Factores Humanos. 
Aun cuando no existe una definición única de la ergonomía, esta puede entenderse como: 
estudio de las características del ser humano para adaptarse y diseñar mejor su entorno. La 
parte mas importante de la ergonomía puede ser considerada como el proceso de diseño de 
maquinas para el uso humano y tiene por objeto la adaptación del hombre a su entorno y el 
mejoramiento de las condiciones de trabajo.  
 
La iteración del hombre con lo que este utiliza se describe en tres clases: 
a) Sistemas constituidos por hombre y maquina: es una combinación de uno o mas 
seres humanos y uno o mas componentes físicos que actúan recíprocamente para 
efectuar, a partir de unas entradas de energías dadas, una producción deseada. El 
concepto común de maquina es cualquier tipo de objeto físico, aparato, medio de 
                                                 






trabajo, etc. Que la gente emplee para lograr un propósito deseado o desempeñar 
una función. 
b) Entorno físico, se da en dos categorías: 
• La primera esta formada por el espacio físico y los medios de trabajos que 
la gente emplea, los cuales abarcan desde el entorno inmediato pasando por 
el intermedio hasta el general. 
• La segunda esta constituida por diferentes aspectos del ambiente, tales 
como la iluminación, las condiciones atmosféricas y el ruido. 
 
c) Artículos personales y de protección  
 
 La tercera clase de cosas hechas por el hombre se compone de numerosos tipos de 
artículos personales (ropa y bolsa de manos) y de equipo y material de protección 
(botas, casco de seguridad, lentes de seguridad, traje de astronautas, guantes, tapones 
auditivos, etc.) que utilizan en su vida diaria. 
 
 
Salud Laboral & Calidad de Vida 5 
Ningún trabajador del sector de producción puede tener dudas ya, respecto de la 
profundidad e importancia de los cambios registrados, tanto por la creciente tecnificación 
de las oficinas y centros de trabajo como por la evolución de la actividad tradicional hacia 
cometidos otrora prácticamente ajenos a la profesión.  
Uno de los retos que el sindicalismo moderno ha de encarar, entre los muchos que presenta 
la situación apuntada, es propiciar la salud, la ergonomía y la racionalidad, tanto 
individuales como colectivas, frente a los elementos notablemente agresivos que 
acompañan a todos estos cambios, que se derivan de la implantación de una tecnología 
"avanzada" y también de la rudeza de los nuevos hábitos de productividad y 
competitividad que se pretenden imponer.  
Como se ha dicho, no será, ni mucho menos éste el único problema que obstaculice el 
futuro de los trabajadores, pero si uno de los más importantes, en lucha por una sociedad 
con vocación de bienestar y progreso, valores a los que no debemos renunciar, a pesar de la 
ofensiva desatada por el poder económico y sus instrumentos políticos, ajenos a la 
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construcción de un mundo humanizado y atentos a la explotación ambiciosa y exhaustiva, 
también, de nuestra salud. 
 
 
La visión y la iluminación 5 
Hoy en día, hay que distinguir notables diferencias entre los trabajos frente a pantallas de 
visualización, de las convencionales de oficina, debido al esfuerzo que se exige al aparato 
visual cuando se ejecutan los primeros.  
No obstante, las condiciones de iluminación deben ajustarse a los parámetros adecuados 
para ambos casos, es decir, sin sombras y evitándose reflejos y deslumbramientos en la luz 
natural, y eliminando los contrastes y los deslumbramientos en la artificial.  
Hay que tener en cuenta que, con el paso del tiempo, las lámparas de cualquier tipo, se 
deterioran y pierden intensidad y capacidad lumínica, por lo que conviene cambiarlas. Por 
otra parte, el foco luminoso produce calor en su zona, haciendo bajar el nivel de humedad, 
atrayendo hacia sí el polvo ambiental, que también le hace perder luminosidad, siendo 
necesaria su limpieza periódica o la reposición.  
La aparición en el campo visual de una fuente luminosa intensa provoca deslumbramiento. 
El ojo no puede adaptarse simultáneamente a niveles de luminancia muy diferentes, 
dándose una alteración global de las percepciones visuales y apareciendo la fatiga visual 
cuyos síntomas más frecuentes son:  
Irritaciones oculares, aumento de pestañeo, cefaleas frontales, sensación de pinchazos 
oculares, cefaleas occipitales, deslumbramiento, dolores oculares, sensación de quemazón 
ocular, cefaleas temporales, ojos húmedos y ojos secos. 
 
El trabajo ante pantallas 5 
Ver Fig. #1 en Anexos 
El trabajo frente a pantallas de visualización comporta una situación totalmente distinta a 
los trabajos convencionales de oficina, si tenemos en cuenta el esfuerzo que se exige al 
aparato visual del que lo ejecuta. Se le obliga al ojo a enfocar a unas distancias diferentes a 
las habituales en oficinas. Sabido es, que todo trabajo muscular conlleva un esfuerzo, con 
el consiguiente cansancio y si consideramos una media de 15000 regulaciones por jornada, 
a lo largo de toda una vida laboral el número resulta francamente asombroso.  
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Si las condiciones de iluminación del entorno de pantalla son muy superiores a ésta y la 
distribución de las fuentes luminosas no es la adecuada, se produce generalmente 
deslumbramientos.  
Esta situación se produce siempre, si se trabaja frente a una ventana o de espaldas a la 
misma y se acentúa si la orientación de la ventana es sur, este u oeste. La orientación de la 
ventana norte genera una iluminación de aproximadamente 3000 lux en días soleados, 
mientras las otras pueden llegar a 10000 lux o más. Por tanto es recomendable apartar 
prudentemente las pantallas de las ventanas situándolas paralelamente a las mismas y 
colocar persianas graduables.  
No obstante, la luz óptima para el trabajo, es la luz natural y parece evidente que éste se 
realiza de una forma más grata en dependencias con ventanas al exterior. Esto es así, 
porque el ojo, además de regular la luz, regula la distancia al objeto, de modo que los 
músculos ciliares continuamente controlan el tamaño del cristalino, pudiendo provocar con 
esta función una atrofia de la flexibilidad de los músculos, de tal manera que cuando 
enfocamos un objeto lejano nos resulta borroso. Para evitar este problema hay que mirar y 
enfocar a distintas distancias, siendo lo más conveniente mirar al infinito a través de las 
ventanas, con lo que se produce una gratificante relajación.  
Se debe optimizar las dos variables, porque relajar la vista no es incompatible con trabajar 
con una iluminación adecuada.  
También se producen molestias por reflejos en las pantallas procedentes de focos 
luminosos situados a la espalda del usuario.  
El lux se define como la iluminación que produce un lumen (cantidad de luz emitida por 
una fuente en una unidad de tiempo) distribuido uniformemente sobre un metro cuadrado 
de superficie. 
Existiendo algunas variantes en casos especiales:  
Si se precisa gran esfuerzo visual: 1000-1500 lux  
En trabajo con máquinas: 500-800 lux  
En lugares de reposo: 400-600 lux  
En salas de recepción: 250-400 lux  
En pasillos y escaleras: 150-250 lux  
Como se ha indicado anteriormente, estos valores son los que expertos en la materia 
consideran adecuados; no los que las normas establecen, que se hallan a niveles más bajos 
(por ejemplo, la ordenanza fija para el trabajo habitual 300 lux y en pasillos de 20 lux) sino 
los que han de preocuparse para mejorar las condiciones de trabajo. Aún así, la propia 
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ordenanza se infringe por las empresas en numerosas ocasiones, situando los valores 
establecidos, por debajo de las normas.  
 
Por lo tanto, para conseguir un "confort luminoso" evitando la fatiga ocular, con lo cual el 
rendimiento de trabajo será mayor y el ambiente más agradable, tendremos en cuenta:  
 
 
• Disponer de un nivel de iluminación uniforme y adecuado a las tareas  
• Evitar los contrastes excesivos en el entorno del puesto.  
• Ausencia de deslumbramientos y excesivas sombras.  
• Disponer de tubos fluorescentes con el mismo índice de rendimiento de color.  
• Cuidar el color del mobiliario, paredes, suelos y techos de forma que los contrastes 
sean mínimos; Preferentemente en tonos pasteles y claros.  
Ha de tenerse en cuenta que en zonas con cambio de intensidad de luz, nuestra vista se 
desvía inconscientemente hacia los puntos de mayor intensidad, incrementando el esfuerzo 
del ojo inútilmente y acelerando el proceso de fatiga. 
 
Postura adecuada  5  
Por mucho que se pueda explicar sobre la postura mas adecuada, cada uno debemos 
adaptarnos a nuestra propia constitución y hábitos posturales. Tenemos una forma diferente 
en nuestra columna, y de hecho en todo nuestro cuerpo.  
No obstante unas reglas generales pueden ser de interés para permitirnos compararlas con 
nuestra postura habitual y ver que podemos mejorar. Es importantísimo que cada uno 
sienta nuestra propia postura, valoremos sus efectos y las diferencias entre una y otra 
posición, para permitirnos buscar la postura en la que estamos más cómodos y por tanto 
relajados, para evitar la sobrecarga muscular.  
En el trabajo de oficina una buena parte de la jornada laboral se desarrolla sentado, por lo 
que es necesario prestar mas atención a nuestra postura en esta circunstancia.  
Es imprescindible que la silla sea regulable para adaptarse a nuestras propias características 
permitiendo la postura mas adecuada para cada uno. Una silla rígida que no permita 
regular su altura, profundidad del respaldo, etc. puede ser adecuada para unas personas, 
pero no para otras. No todos tenemos la misma altura, ni como ya se ha repetido la misma 
columna.  
                                                 
5 Ramírez Cavassa, Cesar, 1986. Seguridad Industrial.. Editorial Limusa. 1era Edición, México 
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La altura del asiento estará en función de la longitud de nuestras piernas, debiendo ser tal, 
que permita que toda la planta de nuestros pies apoya en el suelo manteniendo un ángulo 
de alrededor de 90º en tobillo, rodillas y caderas. Una altura inadecuada provocara una 
postura incorrecta de la pelvis, y a partir de ella la columna estará mal colocada.  
La columna debe permanecer erguida de manera que se respeten sus curvas fisiológicas, 
para ello el respaldo debe permitir el apoyo de la zona lumbar y la parte interior de la 
dorsal. Para apoyarnos en el respaldo debemos sentarnos hacia atrás en el asiento evitando 
que la zona baja de la espalda este continuamente curvada hacia atrás.  
No obstante el sentarnos en la parte posterior del asiento no debe suponer nunca que al 
borde anterior de la silla presione detrás de las rodillas, ya que ello dificultaría la 
circulación sanguínea en la pierna.  
Ejemplo de un puesto de trabajo con pantalla que cumple todos los requisitos ergonómicos. 
En este caso la mesa no es regulable. Ver Fig.#2 en Anexos 
Pero sin duda lo más importante de todo es que variemos de posición con frecuencia. Por 
perfectamente fisiológica y adaptada que sea nuestra postura, si se mantiene mucho tiempo 
va a provocar sobrecarga de las estructuras encargadas de mantenerlas ( músculos, 
ligamentos, articulaciones, disco, etc.)  
El mejor cambio de posición que podemos hacer es aprovechar cualquier circunstancia 
para levantarnos y dar unos pasos, pero aun si debemos mantenernos sentados podemos 
cruzar los pies o las piernas en uno y otro sentido, sentados un poco inclinados a uno u otro 
lado, mantener el cuerpo erguido sin apoyar en el respaldo, apoyamos después totalmente, 
etc. 
 
 Nosotros mismos, si escuchamos nuestro cuerpo podemos descubrir que es lo que necesita 
y buscar los ejercicios adecuados.  
También podemos auto masajearnos. Es fácil llegar con nuestras manos a la zona cervical 
o lumbar y masajear con suavidad esos músculos que tienen molestias.  
Los dolores en esta zona pueden deberse a muchas y variadas causas que solo un 
especialista puede determinar. En todo caso y especialmente si las molestias son fuertes o 
persistentes debemos acudir a un especialista médico que realice el diagnóstico de nuestra 




La fatiga8, el síndrome personal-cognitivo, que reúne diversos trastornos psíquicos y 
sensaciones subjetivas de cansancios, así como la aversión al trabajo se denomina fatiga. 
Síntomas de la fatiga de carácter psíquicos: 
• Sentimiento de cansancio, impotencia, debilidad y tendencia al sueño. Reacciones 
emocionales negativas, como irritabilidad, conflictividad, tensión, etc. 
• Reacción fisiológica, como transpiración, taquicardia, dolores, temblor, etc. 




La fatiga es un estado de animo que acusa modificaciones fisiológicas del cuerpo, o 
cansancio psicológico, como consecuencia de lo cual la disminución del rendimiento en el 
trabajo se hace presente. Su influencia en la productividad es doblemente negativa: por una 
parte la fuerza de trabajo disminuye, con lo que el rendimiento baja; y en segundo lugar es 
causa de una serie de accidentes laborales, lo que se traduce en perdidas de tiempos, 
materiales, disminución de la producción y gastos adicionales por desperdicios de 
materiales destruidos y gastos médicos. 
 
 
El estrés 5 
Existe una opinión muy extendida que considera como insignificantes los riesgos 
existentes en las oficinas. Pero lo cierto es que éstos existen; y tienden a aumentar de 
manera llamativa debido a la progresiva transformación de las oficinas en talleres. 
Actualmente está ya generalizada la mecanización de los sectores de servicios. Esta 
transformación está llevando ya a la aparición de nuevos riesgos en cuanto a carga física y 
mental.  
Existen diversas definiciones de lo que es el estrés, de las que citaremos dos a 
continuación:  
Según Hans Seyle, "el estrés viene a ser una respuesta no específica, da carácter y 
modalidad eminentemente fisiológica, que emite un organismo como respuesta a una 
situación de constante amenaza que, al poner en peligro sus reservas adaptativas, produce 
una ruptura. , Una crisis fisiológica, conducente a una patología orgánica."  
                                                 
8 C. Ray Asfahl, 2000. Seguridad Industrial y Salud. Editorial Pearson cuarta edición, México 
 
5 Ramírez Cavassa, Cesar, 1986. Seguridad Industrial.. Editorial Limusa. 1era Edición, México 
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Según McGrath, habla de estrés como "un tipo de relación específica entre un organismo 
(persona, grupo, organización) y el ambiente en que se desenvuelve, y ocurre cuando se 
produce un desequilibrio sustancial entre la demanda ambiental y la capacidad de respuesta 
del organismo. No se trata de una demanda y una capacidad objetiva, sino subjetiva; es en 
el juego de las percepciones entre las demandas y las propias capacidades para 
cumplimentarlas, donde reside la fuente del estrés."  
 
Factores intrínsecos a la tarea 5 
 La sobrecarga del trabajo, que podrá ser cualitativa o cuantitativa, y que produce síntomas 
de estrés como, pérdida del respeto hacia sí mismo, motivación baja para el trabajo, 
tendencia a refugiarse en la bebida, aumento del consumo de tabaco, así como tasa elevada 
de colesterol, y aumento de la frecuencia cardíaca. Ha quedado demostrado que un periodo 
prolongado de tensiones, precedió siempre a una crisis coronaria. 
 
 
Factores de organización del tiempo de trabajo 5 
Se ha demostrado que el trabajo a turnos modifica los ritmos biológico, la temperatura del 
cuerpo, el metabolismo, los niveles de azúcar en la sangre. la agilidad mental y la 
motivación en el trabajo. Los trabajadores a turno presentan con mayor frecuencia 
trastornos gastrointestinales y cansancio. 
 
Factores relacionados con la gestión y funcionamiento de la empresa 5 
 "Si la función asignada al trabajador es ambigua, contradictoria o conflictiva, la situación 
creada es causante de estrés. Esto afecta lo mismo a técnicos y cuadros que a los 
administrativos  
La introducción de cambios en el puesto de trabajo, cuando los mismos no han sido 
preparados y cuando los trabajadores no reciben información ni formación previa, o no 
evalúan los costos humanos o no se conciben según principios lógicos. 
 
Efectos del estrés a corto plazo 5 
La respuesta del organismo frente a un estrés agudo se encamina a proporcionar energía 
bien para una respuesta por evasión, bien para una respuesta de lucha.  
                                                 
5 Ramírez Cavassa, Cesar, 1986. Seguridad Industrial.. Editorial Limusa. 1era Edición, México 
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Los cambios en el organismo se concretan en aumento de presión arterial y palpitaciones, 
aumento de adrenalina, y de colesterol, sequedad de boca y garganta, respiración más 
profunda y disminución del ritmo intestinal. También hay otros efectos fisiológicos 
frecuentes tras una tensión emocional, como dolores de cabeza, de espalda, tensiones 
musculares, indigestión, sudores, aumento de las micciones y alteraciones del sueño.  
 
Efectos del estrés a largo plazo 5 
El continuo ataque de nuestro organismo por situaciones estresantes hace que éste al final 
claudique, incidiendo negativamente sobre diferentes sistemas, pero particularmente sobre 
el aparato circulatorio.  
Una de la razones de esta degradación de los sistemas adaptativos del organismo, es 
precisamente el hecho de que aunque con la respuesta de alarma el organismo se prepara 
para una actividad intensa, lo que consumiría energía y daría posibilidad de descarga, la 
mayoría de las ocasiones la situación no requiere una respuesta física tan fuerte.  
Las situaciones propensas al estrés, lo son precisamente porque no hay posibilidad 
inmediata de salida y el individuo se encuentra indefenso y sin fuerzas para modificar la 
situación. 
Otro trastorno frecuente relacionado con el estrés, es la úlcera duodenal.  
Por último otras enfermedades asociadas al estrés son: la hipertensión, el insomnio crónico 
y la astenia, o cansancio físico, así como disminución de las aptitudes para la 
concentración, trastornos de la memoria, vacilación en la toma de decisiones, y 
disminución de la creatividad. 
 
 
                                                 





El tipo de estudio que se realizo fue un estudio explicativo ya que está orientado a la 
comprobación de la hipótesis de que “A través del estudio de seguridad industrial e higiene 
ocupacional se mejora el ambiente laboral en el área de envasado.” 
 
Además este estudio es explicativo porque se identifico y analizo las causas que producen 
las fallas en el área de envasado que evitan que se mantenga una calidad total del producto 
terminado y que se implementen nuevas tecnologías y mejoras concernientes a la 
Seguridad e Higiene. Se analizaron los resultados obtenidos del estudio de seguridad 
industrial e higiene ocupacional de manera que se localizaron los puntos críticos del 
proceso y así nosotros propusimos posibles soluciones. 
 
La técnica de recolección de datos que se utilizo en primera instancia fue la bibliográfica, 
recolectando el máximo de información pertinente para el estudio y análisis del plan de 
seguridad e Higiene actual del área de envasado. Se obtuvo información primaria 
observando directamente los hechos cuando se entrevistaron directamente a las personas 
que tienen relación directa con la situación objeto de estudio. 
 
Las fuentes secundaria se obtendrá de libros, revistas, documentos escritos, documentales,  
Internet, noticieros y medios de información. Se siguió un procedimiento sistematizado y 
ordenado a las características del tema y a los objetivos, al marco teórico, a la hipótesis, al 
tipo de estudio y el diseño seleccionado. 
 
Otra de las técnicas de recolección de datos que se utilizo fueron las observaciones del 
proceso y distribución del área de envasado.  
Los datos se procesaron de la siguiente manera: 
• Se obtuvo primero la información de la población (80 personas), con los nombres y 
apellidos de cada persona que labora en el local sin embargo por sigilo no hacemos 
publico los nombres de los entrevistados. Luego seleccionando de forma aleatoria 
una muestra de 40 personas, para ello utilizando Análisis de los datos con el 
programa Microsoft Excel, se determino la selección de la muestra. La teoría 
Estadística actual establece que cualquier tamaño de muestra de 25 casos o más se 
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considera muestra grande. El teorema  de  límite  Central   establece 
aproximaciones  muy  buenas  cuando  se   cumple con esta condición. En 
consideración a lo anterior los 40 trabajadores estudiados por nosotros  
caen  bajo  estas  consideraciones   
 
  
• Se definieron las variable o criterios para ordenar los datos obtenidos del trabajo de 
campo. Tales como, zonas de mayor riesgos, puestos de trabajos, plan de medidas, 
propuestas de mejoras, etc. 
 
• Se definieron las herramientas estadísticas tales como encuestas, histograma, lista 
de chequeo, etc. Así como los programas de computador como Microsoft Excel, 
Word, PowerPoint que se utilizaron para el procesamiento de datos. 
 
Se recolectaron los datos utilizando: 
 
Lluvias de ideas: es el método para recabar ideas sobre un tema dado de la gente, que esta 
mas familiarizado con dicho tema en el área de trabajo, oficina, etc. Se utilizo para obtener 
información importante sobre el tema o el proceso. Para promover la participación y 
generar entusiasmo a un grupo de personas. Pasos: objetivos, persona responsable de 
anotar las ideas, definir las formas ( de uno a la vez, de puertas abiertas y de escribir), el 
monitor deberá evitar que se critiquen y evalúen las ideas, deberá reforzar y fomentar las 
ideas creativas y fomentar que se elabore sobre ideas de otros, revisión del listado para 
aclarar dudas, remover las duplicaciones y las que el grupo considere no aplicables. 
 
Encuestas:  El cual es un medio para recabar información utilizando cuestionarios. Se 
utilizo ya que  el numero de gente cuestionado fue grande y fue difícil de hablar con cada 
uno de ellos. Los pasos: objetivos, numero de la muestra (> o = a 40), segmentación de la 
muestra, diseño encuesta (Preguntas abiertas y cerradas).  
Para el análisis de los resultados se  utilizo hojas de verificación,  graficas de barras o de 
pastel. 
 
Entrevistas: se realizaron de manera personal, con una duración de 15 a 20 minutos donde 
también quisimos captar  ya fuera visual o en el tono de su voz las preocupaciones, 
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exigencias y opiniones de esta muestra Estas se utilizaron  para entender y medir las 
necesidades del personal así como sus actitudes y satisfacción. Se va aplico a un numero 
relativo pequeño de persona.  Usamos los siguientes pasos los pasos: Objetivos, definir 
entrevistados y entrevistadores (Pocos), elaborar cuestionario estructurado (preguntas 
abiertas y cerradas), utilizar las primeras entrevistas como piloto, ajustar cuestionario, 
revisar la información recabada lo antes posible. Estos resultados se analizaron con hojas 
de verificación,  graficas de barras y de pastel. 
 
Flujo gramas, se utilizo esta herramienta para la ilustración grafica de un proceso. Aquí se  
uso para aclarar un proceso documentando las actividades involucradas y su secuencia para 
mejorar el proceso porque resaltan tanto deficiencias como pasos faltantes, repetitivos o 
innecesarios. 
 
Mediciones, se  utilizaron  equipos para la medición de ruido y temperatura para destacar la 
incidencia de los contaminantes físicos presentes en el área de envasado así como 
mediciones en los distintos puestos de trabajos en lo que respecta a la iluminación para 
determinar si existe falta de la misma en toda el área. Ver Fig. #28 en anexos B 
  
Métodos  y mediciones  de iluminación, ruido, y temperatura. 
 
Método de iluminación: 
El método que utilizamos establece la preparación y ejecución de las mediciones de niveles 
de iluminación en locales y puestos de trabajo industriales. 
Las mediciones se  realizaron en las condiciones normales  de funcionamiento del sistema 
de iluminación, así como la actividad del local y puesto de trabajo. Dado que en la 
compañía se labora en mas de un turno de trabajo, se realizaron mediciones de iluminación 
de cada uno de los turnos.  
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Como medio de medición utilizamos el luxó metro, para determinar los valores de 
iluminación en locales y puestos de trabajo. El operador adopto una posición tal con el 
luxó metro al medir que no influyera en los resultados de la medición. 
 
Antes de iniciar las mediciones las celdas fotoeléctrica fue expuesta a la luz del local por 
un periodo de 5 minutos como mínimo, y las lámparas de descarga eléctrica estuvieron 
funcionando como mínimo 30 minutos. 
El numero de puntos de medición  fue una muestra representativa del área de cada plano de 
trabajo. En cada punto de medición se realizaron tres lecturas consecutivas en un intervalo 
no menor de un minuto, promediando las lecturas para obtener el valor del puesto. 
Se realizaron tres mediciones en cada puesto de trabajo como sigue:  Mañana, tarde y 
noche 
 
El nivel de iluminación del puesto de trabajo fue determinado por el menor valor obtenido 
en los puntos.  
 
Nivel de iluminación en locales de trabajo. 
La celda fotoeléctrica se situó a 0.8mtrs por encima del nivel del piso, en un plano 
horizontal. El área del local medido se tomo a 0.6 mtrs de las paredes y se dividió en 
unidades de igual área mediante línea longitudinales y transversales. Se midió en el punto 
medio de cada lado y en el centro de las diagonales de cada unidad en área. 
 
Se realizaron como mínimo tres mediciones en cada punto al igual que se hizo para puestos 
de trabajo. Cuando las mediciones se realizaron en escaleras pasillos exteriores con 
obstáculos y declives, corredores, se situó la celda fotoeléctrica sobre el paso. 
 
Una ves que realizamos las mediciones el nivel de iluminación obtenido lo comparamos 
con los niveles mínimos recomendados en las tablas. Ver anexo A tabla 6 – 11. Luego se 
hicieron los análisis correspondientes. 
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La propuesta realizada se hizo utilizando el método de lúmenes, el cual nos brinda la 
iluminación promedio de un local, utilizando los coeficientes del manual de la 
Westinhouse. Los pasos que tomamos a desarrollar el método de lúmenes, fueron los 
siguientes: 
• Se determino el nivel de iluminación requerido para el local de trabajo 
utilizando como referencia el compendio de Resoluciones y Normativas del 
Mitrab. 
• Se escogió un sistema de iluminación, así como el tipo de lámpara que se tiene 
que utilizar, para eso se tomaron factores tales como: el tipo de actividad que se 
realiza, el diseño del local, los colores de las paredes, techos y pisos. 
• Se calculo el coeficiente de utilización (CU), usando las dimensiones del local y 
el coeficiente de reflexión de paredes y techos. Se calculo primero, la relación 
del local, utilizando la siguiente formula:  
RL = (ancho x long.)/altura de montaje sobre el plano de trabajo x (ancho + long) 
Luego se determino el índice del local y de ahí el coeficiente de utilización (CU). 
• Se determino el factor de conservación, teniendo en cuenta la actividad que se 
realiza, la contaminación y el mantenimiento que se le da a las lámparas. 
• Se calculo el numero de luminarias a utilizar para lograr una iluminación 
uniforme. Usando las siguientes formulas: 
NL = (Nivel de iluminación x área) / lúmenes por lámparas x CU x Factor de 
conservación 





Método del ruido. 
Con este método obtuvimos el nivel de ruido expresado en decibeles existente en el área de 
trabajo de la línea de envasado. 
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Se utilizo un decibelímetro, este equipo se coloco a la altura del oído del operario que es 
donde lógicamente el operario percibe el sonido en su medio de trabajo. Al medir con este 
equipo debimos de estar alejado por lo menos 1.20 m de las paredes del local. Lo hicimos 
cuando no habían muchas personas alrededor, exceptuando el personal expuesto al mismo. 
Se obtuvieron tres mediciones diferentes del mismo puesto de trabajo, por lo que se 
procedió a sacar el promedio del mismo. Una vez obtenido todos los promedios de ruido 
de los puestos de trabajo, se procedió a compararlos con el nivel permitido para una 
jornada normal de ocho horas, así como el Tiempo Máximo de Exposición (TME) a que un 
operario puede estar expuesto con la siguiente formula: 8[(94-Nivel medido)/9] 
el cual esta establecido por el ministerio de trabajo Ver anexo A, tablas 6 – 11., luego se 
hicieron los análisis correspondientes. 
 
 
Método de la Temperatura 
Utilizando un termo higrómetro digital, calculamos la temperatura y humedad relativa de 
cada puesto de trabajo. Estas mediciones las realizamos a la par de las mediciones del 
ruido y de la Iluminación, con el fin de optimizar el tiempo disponible. 
Las mediciones las hicimos, poniéndonos al lado del operador a la altura de las 
operaciones cotidianas del mismo. Realizando tres mediciones en un mismo puesto de 
trabajo para sacar el promedio, el cual viene a representar las condiciones de trabajo a la 
que el operario esta expuesto. 
Estos cálculos nos permitieron determinar el grado de estrés térmico al cual están 
expuestos los operarios en el área de trabajo. 
Realizamos estas mediciones en tres horas diferentes del día (mañana, tarde y noche) de 
manera que se detectara el problema con mas claridad (estrés térmico). 










Método del diseño de ventilación. 
 
Aquí nosotros simplemente nos ayudamos de nuestros conocimientos de dibujo de 
geometría descriptiva para realizar dibujos de lo que debe ser para nosotros un diseño 
optimo de las instalaciones del área de envasado. Con consejos de arquitectos que 
corroboraron nuestro modelo, pudimos plasmar detalle por detalle como debe ser el 
edificio. Nosotros no somos expertos en materiales pero no descartamos que nuestra 
propuesta abrirá la mente de cómo debe ser una  correcta distribución del aire a la empresa 





















La Industrial Cervecera S.A. esta ubicada en el kilómetro 6 carretera norte, con un total de 
862 trabajadores con un horario de producción de dos turnos de  12 horas en la línea ICSA 
de lunes a jueves y 3 turnos de 8 horas de lunes a sábado en la línea EU. La actividad 
económica es la elaboración de cerveza utilizando materias primas como lúpulo, Agua, 
levadura, malta, arroz, azúcar y otros ingredientes que le dan su gran distinción de calidad 
con respecto a la competencia.    
 
Existen dos líneas de llenado de cerveza, La ICSA que es la mas pequeña y que 
actualmente esta conectada para el llenado de latas, alternando con llena de botellas cuando 
se requiere producir mas. Y la EU (Americana) que esta destinada solamente al llenado de 
cervezas de botellas como la Premiun, Toña y Victoria. Ver Fig.#30 en anexos B, 
diagrama de Operación  del proceso de llenado de cerveza. 
 
En los últimos años los accidentes ocurridos en la empresa han señalado al área de 
envasado (ver Fig.#29 en anexos B) como la de mayor incidencia de accidentes. Ver 
cuadro A en anexos C. 
 
En el paso del año 1999 al 2000 se han ido reduciendo los accidentes laborales en la 
empresa, pero en estos momentos la empresa busca eliminar los accidentes aunque casi 
nunca se eliminan en su totalidad, siempre se dan accidentes que pueden ser ocasionados 
en una área que se creía segura de riesgos, pero por los actos inseguros del trabajador o la 
negligencia de no usar correctamente los equipos de protección se dan siempre cosas que 
lamentar. 
 
Los problemas mas relevantes en la empresa , específicamente en el envasado son: 
• No hay orden, aseo y distribución adecuada de los equipos. 
• Las salida de emergencias están bloqueadas. 
• La ventilación es insuficiente. 
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• El ruido esta por encima de el nivel permitido (85dB). 
• La iluminación artificial y natural son deficientes. 
• El diseño de la instalaciones no es la adecuada. 
• La temperatura es sumamente elevada, causando estrés térmico al personal que 
labora. 
• Los baños son inadecuados. 
• Falta de extintores de incendio 
• Falta de señales de seguridad. 
 
Esto ocasiona un disconfort del personal que labora en la línea, cosa que afecta en gran 
medida a la empresa, porque se baja el rendimiento del trabajador en la producción así 




Inventario de Riesgos – Plan de medidas 
 
Puesto de Trabajo Riesgos Medidas 
Empolinado explosión de botellas 
Lesión en la columna 
Hernia por cargar cajillas 
Torcedura de tobillos 
Atropellamiento por Montacargas 
Hipoacusia inducida por ruido 
Estrés Térmico 
Señales de Seguridad  
Monogafas de plástico 
Cinturones para espalda 
Botas de hule 
Exámenes audiometricos 
Guantes de tejido con PVC 
Inyección de aire fresco 
Charlas de 5 min. 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Despolinado cajas 
vacías 
Cortadura en las manos 
Lesión en la columna 
Torcedura en las manos 
Hipoacusia inducida por ruido 
Estrés Térmico 
Cinturones para espalda 
Guantes de tejido con PVC 
Instrucciones previas 
Exámenes audiometricos 
Inyección de aire fresco 
Charlas de 5 min. 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Lavadora de cajas 
vacías 
Quemadura por escape de vapor  
Estrés Térmico 
Resbalones por piso mojado 
Hipoacusia inducida por ruido 
Ventilación adecuada 
Mantenimiento preventivo 
Botas de hule 
Garantizar secado en pisos 
Exámenes audiometricos 
Inyección de aire fresco 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Mejorar luminosidad del 
área 
Inspector de línea 
entrada lavadora 
Lesión en espalda 
caída a diferente nivel 





Charlas de 5 min. 
Protección de Oídos Mayor 








Inspección  visual 
salida de lavadora 
Disminución de la capacidad visual 
Hipoacusia inducida por ruido 
caída dist. nivel 
Mejorar sistema de 
Iluminación del área 
Proporcionar Lentes 
protectores ante pantallas 
Exámenes audiometricos 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Mesa bajo presión 
botellas vacías 
Hipoacusia inducida por ruido 
Prensado con banda transportadora 
caída a diferente nivel 
Exámenes audiometricos 
Guantes de tejido blando 
Botas antideslizante 
Señales de Peligro 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 





Hipoacusia inducida por ruido 
caída mismo nivel 
Exámenes audiometricos 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Mejorar luminosidad del 
área 
Llenadora Hipoacusia inducida por ruido 
Golpe contra maquinas 
Explosión botellas 
Caída dist. nivel 
Exámenes audiometricos 
Charlas de 5 min. 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Tanques 
Pasteurizadora 
Hipoacusia inducida por ruido 
Estrés Térmico 
Cortaduras con residuos de botellas 
Golpes con  
 
Exámenes audiometricos 
Inyección de aire fresco 
Garantizar el Uso de 
Equipos Nuevos de 
Protección Personal 
Mejorar luminosidad del 
área 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Primera inspección 
salida pasteurizadora 
Hipoacusia inducida por ruido 
Estrés Térmico 
Explosión de botella 
Golpe con Transportador botellas 
Exámenes audiometricos 
Inyección de aire fresco 
Equipos de protección de 
mano, pecho, ojos y brazos. 
Charlas de 5 min. 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
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Hipoacusia inducida por ruido 
Explosión de botella 
Cortadura 
Exámenes audiometricos 
Equipos protectores de 
manos, brazos, pecho y 
ojos. 
Protección de Oídos Mayor 




Hipoacusia inducida por ruido 
Disminución de la capacidad visual
Exámenes audiometricos 
Proporcionar Lentes 
protectores ante pantallas 
Charlas de 5 min. 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 




Inyección de aire fresco 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Mejorar luminosidad del 
área 
Pisos Caída mismo nivel 
Golpe  
Garantizar limpieza  
Componer drenajes 
Despejar vías de circulación 




Atrapamiento con maquina 
Hipoacusia inducida por ruido 
Charlas de 5 minutos 
capacitación constante 
Exámenes audiometricos 
Charlas de 5 min. 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Corredores de líneas Golpe con Línea Escaleras aéreas 
 
Empacadora de cajas 
latas 
Quemadura 
Hipoacusia inducida por ruido 
Señales de Peligro 
Charlas de 5 min. 
Exámenes audiometricos 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 
Despaletizadora de 
latas 
Caída desde dist. Nivel 
Hipoacusia inducida por ruido 
Escaleras adecuadas 
Exámenes audiometricos 
Protección de Oídos Mayor 
a los 25 dB 






Detección de Fallas 
 
Dentro de las fallas mas comunes están: la falta de señalización en el área de envase, 
incumplimiento de normas, falta de equipos de protección, infraestructura del local, y los 
contaminantes físicos del medio que vamos a detallar a continuación. 
 
 
Contaminantes físicos del Medio 
 
En lo que respecta a los contaminantes físicos que evaluamos son tres principalmente: el 
ruido, la temperatura y la iluminación los cuales hicimos mediciones en el área de 
envasado para ver como se encontraba la situación actual del área en mención. 
 
En las mediciones de ruido notamos que la medida promedio anda entre los 98 dB en la 
línea EU y en la línea ICSA 102 dB lo que esta muy por encima de lo permitido (85 dB)  
cosa que afecta a los trabajadores que laboran jornadas de 8 y 12 horas. Pudiendo 
ocasionar enfermedades como la Hipoacusia, o perdida de la audición. El personal utiliza 
tapones de protección que atenúan el ruido por 25 decibeles lo que les permite laboral sin 
supuestamente dañarse los oídos. Pero hay lugares dentro de la línea donde las mediciones 
llegaron hasta 118 dB (ver Tablas #6-#11 en anexos A) que demuestra que aunque los 
trabajadores usaran sus tapones están expuestos a daños de sus oídos, ya que la protección 
es muy poca, dicho de otra forma: 
 118dB de lugar de trabajo – 25 de protección de los tapones = 93dB  
93dB – 85 dB = 8 decibeles de mas que aunque pareciera poco es sumamente significativo 
para la actividad laboral y la salud de trabajador. 
La siguiente relación muestra el tiempo máximo en que un trabajador puede estar expuesto 





85dB-------------------------------------------8 horas máximos de exposición 
88dB-------------------------------------------4 horas máximos de exposición 
91dB--------------------------------------------2 horas máximos de exposición 
94dB--------------------------------------------1 hora máximo de exposición 
97dB---------------------------------------------1/2 hora máximo de exposición 
100dB--------------------------------------------1/4 hora máximo de exposición 
      
En las mediciones de Temperatura (ver Tablas #6-#11 en anexos A) obtuvimos datos que 
nos demuestran que en el desarrollo de ocho horas los trabajadores están expuestos a sufrir 
de estrés térmico, causado por las altas temperaturas presente en el área, ya sea de las 
maquinas como de la falta de ventilación adecuada. A su vez obtuvimos datos de la 
humedad relativa, que nos indica que cuando esta es mayor a 60% de humedad el 
individuo descarga mas rápidamente su carga calorífica y por tanto presenta incomodidad 
en el área, así como presenta retardamiento en la ejecución de las actividades que 
normalmente desempeñaría a una temperatura adecuada como 26ºC. Otro hecho muy 
importante es que actualmente no existe en el área de envase una correcta ventilación que 
provea o garantice un renuevo de aire constante, para así apalear de una forma natural el 
problema del ambiente de trabajo. 
 
En lo que respecta a la iluminación, las mediciones que realizamos a distintas horas del día 
y en los diferentes puestos de trabajos  nos reflejan que actualmente existe una deficiencia 
luminosa con respecto a la normativa del ministerio del trabajo y las normas UNE, ver 
Tablas #6-#11 en anexos A . Cosa que puede ocasionar deterioro de la visión, y mas a las 
personas que están en la inspección visual de botellas en la salida de la lavadora y en la 





Utilizamos el método de las encuestas para llegar a detectar los principales problemas que 
tiene la línea de envase, las preguntas fueron hechas directamente a una muestra n = 40 del 
personal de línea, supervisores  de una población de 84 personas. Nos limitamos a ellos por 
ser los principales expuestos al peligro de accidentes dentro de la línea. Una vez realizadas 
las encuestas, realizamos los  histogramas (Gráficos se pueden ver Fig.#25 en Anexos B) 
por cada una de las preguntas para su análisis, el cual a continuación detallamos.  
 
Análisis de los Resultados de las Encuestas,  
 
 
Le incomoda la posición actual de las maquinas de la línea de envase? 
La tendencia de la mayoría (57.5%) nos indica que dentro del área de 
trabajo existe una incomodidad del personal, debido a lo que nosotros, pensamos, se 
sienten aislados al momento de un suceso mayor por lo que una reubicación de las 
maquinas o agrandar el pasillo de circulación es algo que la empresa no debería pasar por 
alto. La posición actual de estas, imposibilita el paso de una sección a otra, teniendo 3 
posible rutas de acceso: la Primera es hacer uso de escaleras por encima de las maquinas 
que por cierto están ergonómicamente mal diseñadas(escaleras) o el tener que agacharse 
por debajo de las maquinas corriendo el riesgo de que la banda transportadora de cerveza 
pueda prensar al trabajador, pudiendo obtener golpes en la cabeza o sufrir lesiones en la 
espalda. La tercera ruta de acceso es un pequeño corredor de aproximadamente 30cm de 
anchura en el que se encuentra una maquina emplásticadora de cajas de latas que se 
encuentra caliente (38°C) que puede ocasionar en el peor de los casos  una quemadura a 
alguien. El motivo de esta ubicación de las maquinas se debe a una adaptación hecha a la 
línea ICSA para el llenado de latas. Sin embargo el resto de la muestra (42.50 %) están 
conforme con la ubicación de las maquinas, aunque cabe destacar que ellos están 













Cual es la zona de mayor riesgo según su criterio? 
 
En esta pregunta es mas que notorio la respuesta de la mayoría 
que acertadamente confirmaron el área de mayor peligrosidad dentro de la línea de envase, 
debido a que la botella una vez que sale de la llenadora, sale fría y pasa al proceso de 
Pasteurización, el cual consiste en baños de agua caliente a siete niveles de temperatura 
siguiendo la forma de una curva Normal, y al momento de salir de la Pasteurización puede 
haber explosión de la botella debido al cambio de temperatura que experimenta la cerveza, 
provocando accidentes y lesiones tales como cortaduras en dedos, tórax , cara, etc. Cabe 
señalar que este proceso es necesario para prolongar la vida de la misma ya que se asegura 
la estabilidad microbiológica de la cerveza con el objetivo de alcanzar el grado mínimo de 
Pasteurización, que sea necesario para producir la in activación de organismos que 




Conoce exactamente que hacer a la hora de una emergencia ocasionada 
por algún tipo de suceso? 
 
En esta  pregunta la respuesta es clara, el personal de la cervecería cuenta con un plan  
evacuación ante cualquier siniestro, pero existen ciertos elementos que pueden afectar la 
efectividad de este plan, como por ejemplo la obstrucción de las salidas de emergencias así 
como un numero reducido de las mismas, la posición actual de las maquinas, los 
contaminantes físicos del ambiente como ruido, temperatura e iluminación que pueden 
causar un deterioro en el comportamiento del mismo personal manifestando cansancio, 
falta de reflejo, estrés térmico, etc. Son pocas las personas que desconocen que hacer a la 
hora de un siniestro, cosa por la cual pensamos que no es un factor de peligro ya que al ser 
la mayoría conocedora del plan, la minoría seria instruida por ellos sobre como actuar al 
momento de un suceso.  
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Esta conforme con el uniforme? 
 
El personal de la cervecería en el área de envasado cuenta con un 
uniforme verde oscuro de tela sincatex. La mayoría del personal acepto estar conforme con 
su uniforme verde oscuro, un 17.50% de total de entrevistados dijo que le gustaría tener 
otro tipo de uniforme, de telas mas suaves y colores que no absorban mucho calor , como 
por ejemplo: gris, verde claro, beige, celeste. Todo esto lo recomendaron para eliminar el 
estrés térmico ocasionado por el trabajo cerca de las maquinas. Nosotros en lo personal 
creemos que un cambio de color seria lo adecuado,  un color claro mejoraría el desempeño 
del trabajador en el área que labora. La mayoría del personal prefirió el color actual con el 
que laboran debido a que la actividades a los que los someten son a veces tan extremas que 
otro tipo de tela y color no duraría mucho. Otro factor es el de limpieza, el cual en el área 
de envasado el mantenerse limpio es un reto difícil de alcanzar por lo que los trabajadores 




Los colores son los adecuados y que tipo de color preferiría? 
Como se había mencionado en el análisis anterior, la mayoría prefiere el 
color verde oscuro del uniforme que aunque sea caliente y demasiado 
gruesa su tela,  protege al trabajador de cortaduras( solo algunas veces cuando la potencia 
de explosión de la botella es baja) así como disimula la suciedad que agarra debido al 
manejo y limpieza de las maquinas, empolinado, despolinado, limpieza del local, etc. Otra 
parte del personal desearía un uniforme mas claro y mas suave, claro que igual de protector 
que el actual. Según ellos el calor es insoportable en algunos momentos debido a la falta de 
ventilación del local y al trabajo de las maquinas que desprenden calor por la naturaleza 










Sabe  usar correctamente los extintores de incendios? 
Si bien es cierto que la mayoría aparentemente sabe como utilizar los 
extintores de incendios, este 30% que no lo saben utilizar debería de ser la 
mayor preocupación por parte de la cervecería ya que un incendio es algo impredecible y 
por tanto se tiene que estar seguro en la medida de lo posible con que el personal que opera 
las maquinas sepan como lidiar con un posible incendio para así evitar que lamentar 
perdidas humanas en primera instancia y económicas en segunda. 
 
 
Alguna vez se ha lesionado en el área de envasado? 
El área de Envase es según la misma compañía, el área mas representativa 
en lo que respecta a accidentes laborales. Aquí se justifica una ves mas el 
porque de esta propuesta en la cual buscamos eliminar los accidentes dentro del área de 
envasado no totalmente  pero si considerablemente. Señalamos que la mayoría  de los 
lesionados son principalmente en las áreas de mayor riego como son la pausterizadora y la  
llenadora.  Con el pasar de los años este numero de lesionados ha ido disminuyendo, 
debido a la preocupación por parte de la empresa la cual antes cumplía con las normas del 
MITRAB solo por puro compromiso debido a miedo de cierre. Ahora la preocupación es 
diferentes ya que se a determinado que un personal laborando en condiciones seguras 




Como cree usted que es la Seguridad e Higiene en el área de 
envasado? 
El personal en este caso considero bueno el plan de seguridad e 
higiene que se lleva cabo en el área, sin embargo una parte del  personal se nota algo 
descontento con dicho plan el cual miran con un sinnúmero de limitaciones, tales como 
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sinnúmero de cosas mas que destacaremos mas adelante. Actualmente cuentan solo con 
una persona como encargado de seguridad en el área, esta persona además de encargarse 
de esa área tiene que velar por las demás en la empresa, eso dificulta la atención total en 
esta área por ende quedan sin combatir definitivamente contaminantes físicos, biológicos, 




Existe falta de señalización en las áreas de mayor riesgo? 
La mayoría del personal esta desacuerdo en que el área carece de señales que 
adviertan el peligro eminente al que esta expuesto el trabajador. En dicha área 
debido a las modificaciones hechas a la línea ICSA todas las líneas trazadas con el fin de 
destacar el recorrido de la línea desde que llega vacía la botella hasta que es empacada se 
han borrado o ya  no coinciden al recorrido actual por lo que se deben eliminar. Algunas 
señales están ocultas a la vista del trabajador, cosa que nosotros consideramos un error. 
Los colores de las señales existentes no corresponden a la  magnitud del suceso que 
quieren destacar. Algunas opinaron que el área esta correctamente señalada y que el 
propósito de dichas señales se entiende correctamente. 
 
 
De las siguientes formas de contaminación cuales son las mas 
comunes? 
El 62.5% del personal coincidió que el polvo es uno de los 
principales contaminantes que afectan el área de envasado. Ellos piensan que el polvo es 
un problema serio por resolver debido a que el área es abierta por un sinnúmero de lugares 
por los cuales circula en grandes  cantidades el polvo, esto afecta directamente al personal 
y sobre todo a producto el cual se ha tratado de cubrir poniendo tapas encima de las bandas 
trasportadoras para evitar  polvo en el producto una ves tapado. Otro porcentaje del 
personal piensan que la proliferación de chayules es otro problema grave  producido 
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creen que el moho es el principal contaminante en esta aérea. Este moho se produce según 
ellos por el derrame de liquido después de llenado, de ahí el producto  en el suelo o en las 
bandas transportadoras produce el moho. Otro 15% creen que el área no presenta 
problemas de contaminación ya que con la sanitación se eliminan las bacterias y demás.  
 
 
Alguna vez usted a reportado algo que pueda significar inseguro o 
antihigiénico y no se haya hecho nada? 
Si tomamos en consideración que la mayoría no ha reportado nada, es por 
el siguiente motivo, existe una falta de motivación hacia el personal, ya 
que no existe una influencia del empleado, el cual se sienta comprometido con la empresa 
mas allá de la relación salario x trabajo. Para lograr una mayor participación del personal 
se tiene que motivarlo para que trabaje a gusto y lo que haga lo haga con ganas realmente 
de hacerlo, sintiéndose de esa manera parte de la empresa. Por citar podríamos decir que 
podrían circular mini periódicos internos dentro de la compañía donde salgan retratados los 
personajes de la semana, por sus metas y logros obtenidos por la dedicación hacia la 
empresa. Otro ejemplo seria utilizar los murales o zonas de concurrencia para destacar los 
hombres de la semana y no solo poner lo malo que paso para evitar que vuelva a pasar, ya 
que una nivelación entre lo bueno y lo malo puede conducir al éxito. Dicho éxito estiba en 
que los trabajadores se sientan comprometidos con la misma, como la minoría que si 




Cree usted que existen suficientes salidas de emergencias en esta 
área? 
Si bien el 67.5 % contesto afirmativamente hay que destacar que existen 
4 salidas actualmente, las cuales se desglosan de la siguiente manera, una 
de ellas da hacia la bodega de productos terminados, con estibas de cajas de mas 6 mtrs. de 
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dentro de la línea de envase se encuentra obstaculizada por materiales propios de las 
labores de envasado, otra se encuentra al final de la línea Americana, pero con falta de 
iluminación que ayude a ubicarla a la hora de cualquier suceso, la ultima no es mas que la 
entrada a la línea de envase, la cual esta siempre abierta y no existe riesgo de salir por ella 
siempre y cuando el operario se encuentre de el lado de la misma salida, ya que los divide 
la línea transportadora de botellas. La minoría cree que se necesitan mas salidas de 
emergencia, pero nosotros creemos que lo que se necesita es mas bien un correcto 
cumplimiento de las medidas preventivas al momento de ubicar las salidas garantizando de 
esta manera la libre circulación del personal que quiera hacer uso de ellas. Por medio de la 
planificación de las mismas. 
 
 
La iluminación en el área es suficiente? 
El 75% del personal esta de acuerdo que la iluminación es la adecuada sin 
embargo es notorio al momento de ingresar a la línea de envase en la noche 
que se necesita de una mayor luminosidad por parte de las lámparas que actualmente 
poseen, así como el mal diseño de las instalaciones no permite una optima entrada de luz 
natural durante el día. Creemos que la mayoría están conformes de trabajar con la 
intensidad de luz actual ya que se han acostumbrado a la misma, debido a que ellos carecen 
de conocimiento acerca del adecuado nivel de luz que deberían de tener para trabajar de 
una manera mas confortable, logrando así trabajar sin deslumbramientos que puedan ser 
causa de accidentes, a la vez cansancio excesivo, dolores de cabeza y otras manifestaciones 
en el organismo. El otro 25 % esta consciente del alto deterioro de las lámparas y falta de 
limpieza de las mismas ya que se sienten incómodos en trabajar bajo esas condiciones de 










Que opina usted del sistema de sanitacion que se hace semanal o 
cada vez que hay llenado de cerveza? 
El proceso de sanitacion es seguro siempre y cuando la compañía 
haga cumplir a sus trabajadores con las disposiciones tanto del Ministerio del Trabajo 
como las normas internas, que estipulan el uso de los EPP para las labores donde se 
emplean productos químicos o donde se manipulen maquinas que puedan ser focos de 
accidentes. Los trabajadores dicen que el proceso es seguro con un 95%, creyendo que por 
el hecho de que la maquinaria esta en reposo durante la sanitacion no es peligroso, sin 
embargo hay que hacer notar que la comodidad de no utilizar los EPP durante este proceso 
puede conducir a lamentables accidentes que pueden ser previstos con un plan conjunto 
entre la compañía, impartiendo cursos didácticos acerca de las consecuencias que pueden 
acarrear el no cumplir con las normativas de la Seguridad para esas áreas, así como 
aplicando un riguroso castigo al personal que incumpla con la norma. 
 
Este proceso es demasiado dilatado para usted? 
El proceso de Sanitacion dura solamente 4 horas cuando lo que debería de 
durar es 8 horas para una verdadera limpieza de las maquinas. La mayoría del 
personal (85%) están conscientes de que en este poco tiempo no se hace una buena 
sanitacion por falta de tiempo, lo cual se podría solucionar si la empresa pagara las 4 horas 
restantes. Al momento de la realización de estas encuestas pudimos constatar que los 
operadores de las distintas áreas de la línea no se negarían en quedarse mas tiempo solo 
una minoría que la mayor parte de ellos eran ya personas mayores (15%) ya que ellos 
saben de la necesidad de una limpieza mas profunda, es ahí donde el empleador podría 
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Que le gustaría utilizar para realizar mas seguro y rápido su 
trabajo? 
 
Si bien es cierto que la empresa les brinda los EPP, la mayoría creen que necesitan mejores 
equipos cuyo rendimiento sea mas duradero debido a que los equipos que utilizan son de 
poca calidad, el uso excesivo de los materiales ocasiona desgaste o destrucción de los 
equipos por lo que se tienen que andar prestando los materiales, lo que provoca atraso y en 
algunos casos la limpieza a la maquina no es la adecuada. En lo que respecta a la 
sanitacion un porcentaje cree que es un proceso sumamente seguro en el cual no existe 
riesgo de algún accidente. Otro grupo de personas creen que se necesitan nuevos equipos, 
es decir con diseños mas acordes con la actividad a realizar así como  equipos en buen 
estado. Lo que mas observamos fue que el personal desea contar con equipos nuevos o en 
buen estado de buena calidad y diseños ergonómicos que permitan realizar un mejor y 
cómodo trabajo de limpieza de las maquinas como del local. 
 
Conoce usted los equipos de protección personal para estas labores? 
El  80% del personal de la línea de envase sabe utilizar adecuadamente los 
equipos de protección personal, cosa que es excelente ya que estos evitan 
lesiones que puedan  dejar al trabajador discapacitado o inclusive muerto. Se sabe que 
existe un adiestramiento del trabajador al momento de dársele el equipo, pero solamente 
recibe estas instrucciones una ves (el empleador supone que el trabajador conoce ya su 
funcionamiento).  Sin embargo un 20% del personal dijo desconocer su funcionamiento, lo 
cual es sumamente peligroso ya que esta en juego en primer lugar ante todo la vida del 
trabajador, además de verse afectado también  los intereses económicos, sociales, morales. 
Esto constituye una violación de las  leyes (MITRAB) que se supone debe acatar la 
empresa en cuanto a la seguridad del área de envasado. Se debe adiestrar al personal sobre 
el uso de los equipos por lo menos cada 3 meses, en unos cuantos minutos en los 
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Tiene acceso a estos equipos? 
El estar provisto  siempre del equipo protector es un factor clave en la 
disminución de accidentes laborales. En esta pregunta nos damos cuenta 
que la empresa  cumple con las solicitudes de equipos  de protección que 
hace el personal. En pocos casos 7.50% le empresa no ha respondido correctamente, cosa 
que habría que  eliminar ya que el no proveer de equipo a su personal le puede ocasionar 
perdidas ya sea económicas o de competencia.  La empresa cuenta con un stock de equipos 
de protección en caso de necesidad de alguno, esto creemos nosotros evitara esos 
inconvenientes de exponer a un trabajador hacia un accidente posiblemente evitable. Otra 
cosa que creemos nosotros es factor clave en el problema del porcentaje de personas que 
no tienen acceso a los equipos de protección es la falta de comunicación del inspector de 
seguridad con el personal (no conoce sus peticiones, opiniones, solicitudes) o falta de 
preocupación por resolver el problema cuanto antes.   
 
 
Conoce Ud. La existencia de un manual de Seguridad e Higiene de 
la Compañía? 
La mayoría del personal conoce este manual, eso es bueno porque 
permite conocer  al trabajador  las leyes por las que se rige la empresa. 
Las obligaciones y derechos que ellos tienen así como información del área donde 
desempeñan que les permitirá desempeñar mas seguro su trabajo. Este 17.50% del personal 
que no conoce el manual desconoce las leyes de la empresa, los derechos que tiene el y las 
obligaciones que tiene con la empresa.  
El desconocer del manual es un factor que puede ser crucial al momento de una actividad, 
es decir si el trabajador  esta expuesto a algún tipo de riesgo que  fácilmente pudiera 










Tiene un ejemplar? 
Es alarmante saber que un 40% de la muestra no tiene un manual de la propia 
empresa, al inicio nosotros creíamos que en esta pregunta íbamos a obtener 
un 99%, ya que el fundamento de la practica es la teoría y sin manual donde 
se establezcan las leyes y regulaciones de lo que puede o no hacer un empleado dentro del 
área de trabajo es de suma importancia a la hora de un accidente, ya que posteriormente se 
puede decir que el accidente fue debido a un acto inseguro por parte del trabajador cuando 
la condición de trabajo fue segura si la empresa le dio con anterioridad las regulaciones y 
leyes por las que se deba de regir el trabajador. Es alentador que la mayoría (60%) tenga el 
manual, debido a que sirve de base para una conscientizacion de saber a los peligros que 
pueda estar expuesto y la manera de cómo enfrentarlos. 
 
 
Cuanto ha leído de este manual? 
El solo hecho de tener el ejemplar y no leerlo es una razón que 
nos indica que existe falta de conciencia para saber de los 
futuros incidentes que puedan suscitarse en el área, ya que si 
uno no se quiere a si mismo, como va a querer ayudar a los demás si no sabe el como?. Por 
tanto esa gran minoría (35%) significa el área de atacar primero,  en conjunto con la 
mayoría que contesto que ha leído un poco (47.5%) ya que suena alarmante saber que no 
se tiene conocimiento de las sanciones al trabajar fuera de las normas establecidas por la 
empresa y principalmente del peligro que pueda ser victima por falta de ese conocimiento. 
 
  
El trabajo en equipo, ante cualquier eventualidad serviría para algo? 
Ahora en estos días se maneja que dos cabezas trabajan mejor que una 
sola, y eso universalmente se aplica en las grandes empresas como es el 
caso de la Compañía, ya que el personal quien es el activo mas 
importante de una organización sabe de la importancia que se tiene al trabajar en equipo, 











hacer un esfuerzo para introducir al grupo a esa minoría que no esta de acuerdo con el 
trabajo en equipo para así lograr en la medida de lo posible una completa armonía en las 
zonas de trabajos y garantizar que no se presentara discordia que pueda separar al grupo de 
trabajo. 
 
Le gusta el área donde Ud. Desempeña su labor? 
Aparentemente el 100% de los entrevistados esta de acuerdo de que el área 
donde ellos laboran es de su total agrado, y eso es algo que es excelente ya que 
si uno no se siente bien donde trabaja, esto produce cansancio, existe falta de 
concentración para la realización de las tareas ya que no le motiva realizarla. 
 
Conoce bien a todos sus compañeros de trabajo? 
Esto viene a corroborar la pregunta del trabajo en equipo, ya que la mayoría 
(95%) de la muestra se conocen bien, sin embargo se podría realizar un 




Si fuera por Ud. dejaría su área de trabajo por otra? 
Aquí se puede contrastar de que al existir un espíritu de superación la 
mayoría respondió de que dejaría su área actual a pesar de sentirse bien 
en ella, nos levanta la sospecha de que la remuneración actual hace 
levantar los ojos hacia esas áreas donde la paga es mejor. Ojo con esto, ya que se tiene que 
saber hasta que punto mi empleado se siente bien con la paga que se le hace por su trabajo, 
ya que si el no se siente bien recompensado no se lograra que trabaje en un 101%. 
 
Recibe capacitación acerca del uso de Los EPP?  
Si bien es cierto que la seguridad tiene que ser una 
responsabilidad compartida, en donde tanto el trabajador 











1M 2M 3M no 
40% 17.50%32.50%10% 
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accidentes, se puede hacer un plus esfuerzo y elaborar un plan contingente para incluir 
diariamente conversación de 5 min. Acerca del uso de los equipos de protección personal 
para que se aplique la filosofía de ganar = ganar. Ya que a pesar de realizar charlas cada 
mes (40%) o cada tres meses (32.5%) se presenta el índice de accidentes mas alto dentro 
de la compañía, y hay que recordar que el trabajador no entro enfermo a trabajar a la 
compañía y por tanto es responsabilidad de la compañía entregarlo mejor o igual de cómo 
entro a trabajar. Ahora se maneja que es responsabilidad del trabajador velar por su propia 
seguridad, sin embargo no hay que obligar que la empresa cuenta con una responsabilidad 
mayor, ya que ella esta involucrada con el personal legalmente, económicamente, 
socialmente y moralmente. 
 
 
Para que cree Ud. Que es el uso de los EPP? 
Como se dice modernamente que el trabajador es responsable por 
su seguridad, este sabe que la utilización se estos EPP es para su 
beneficio (92.5 %), es decir para su bienestar y el de la empresa, 
ya que la empresa gana al tener a su personal con menos probabilidad de tener un posible 
accidente con la utilización de los mismos.  
 
 
Cual es el compuesto Químico de mayor peligrosidad que se 
utiliza en el proceso de lavado o llenado? 
La Soda Cáustica que viene siendo el 60% de las respuestas por 
parte de los entrevistados puede causar quemadura de piel y puede 
ser dañina para las vías respiratorias si se es inhalada, sin embargo existen otros 
compuestos como el Vortex y Topax y ácido muriático que poco de los operadores de las 
maquinarias conocían, esto nos señala que existe falta de capacitación a todo el personal de 
estos compuestos químicos que son mas peligrosos por su alto contenido químico y que 
son utilizados para desinfectar ciertas zonas de la línea los cuales son utilizados por un 
numero reducido al momento de la sanitacion que se hace semanal, porque decimos esto?, 
X27 
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bueno es muy sencillo, ya que si yo se que un compuesto químico puede ser dañino para la 
salud y me cuido a mi no me podrá pasar nada, pero a mi compañero de trabajo que no lo 




Porque Ud. no utiliza los equipos de protección personal? 
Los EPP deben de ser utilizados obligatoriamente por todos los 
operarios que puedan estar expuestos a zonas de peligros o a 
compuestos químicos que puedan ser perjudicial para la salud del 
individuo, sin embargo esto no sucede a su totalidad ya que como vemos en esta pregunta 
la mayoría (70%) de la muestra no los utiliza debido a que le son incómodos para realizar 
las actividades. Esto nos arroja un resultado beneficioso para ser trabajado en su totalidad y 
atacar al problema de raíz y no como un apaga fuegos, solo cuando se presente un 
accidente, conscientizando al personal de portar y usar siempre en cada momento no solo 
los tapones de oídos para evitar el ruido sino los equipos complementarios para evitar la 
exposición a peligros. 
 
      30) Si esta empresa fuera suya. Que haría para mejorar el área de envasado y así 
mejorar el ambiente laboral de sus empleados? 
a) Ventilación 
b) Mejores EPP  
c) Capacitación de Personal 
 
En esta pregunta quisimos  darles la oportunidad  al personal de expresan libremente sus 
ideas, opiniones que fueron para nosotros de gran ayuda, de manera que determinamos tres 
puntos en común, donde las personas pensaban que había mayor deficiencia y necesitaba 
ser tratado. Ventilación: el problema es muy notorio la temperatura en el área oscila entre 
32 C° hasta 38 C ° lo que ocasiona estrés térmico a los trabajadores y es por eso el bajón 
de productividad por parte de ellos, así como claro el riesgo de accidentarse. Con mejores 
X29 
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equipos de protección, se refieren a equipos de mejor calidad y protección de manera que 
se sientan realmente seguros y confiados de que la empresa los protege y quiere lo mejor 
para ellos, al fin y al cabo ellos son la mejor arma en  la competitividad de cualquier 
empresa. La capacitación para responder a emergencias, así como estar al tanto del 
funcionamientos de sus equipos, señalizaciones,  equipos de incendios y otros, es algo que 
ellos saben les puede salvar la vida y por tanto están dispuestos a escuchar y aprender. Es 
por eso que piensan que el estar preparándose constantemente es algo que la empresa no 




Propuesta de un diseño de Iluminación. 
 
Los resultados obtenidos en las mediciones que efectuamos del contaminante físico 
evaluado de iluminación nos indican la necesidad que hay de implementar un sistema 
adecuado de iluminación.  Los datos contrastan de manera afirmativa la deficiencia de las 
lámparas actuales que afectan la mayoría de los puestos de trabajo (ver anexos A tabla #6 
- #11). 
 
Una correcta iluminación es uno de los objetivos mas cotizados de cualquier industria. En 
nuestro país eso es un gran reto debido a la falta de equipos eléctricos óptimos que 
distribuyan la luz uniformemente. Para eso tiene gran influencia el mantenimiento, orden y 
limpieza de las paredes, techos, maquinas, superficies de trabajo, etc.  
 
Dar un color adecuado a las paredes, techos y maquinarias por lo general colores claros. 
Garantizar que la distribución de las lámparas asegure la uniformidad de la iluminación en 
todos los lugares del local. 
 












Para una adecuada iluminación del local se plantea la siguiente propuesta en la que se 
designo un sistema directo con lámparas de 700 w donde cada lámpara produce un flujo 
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luminosos de 41000 lúmenes. Para elaborar los cálculos pertinentes nos auxiliamos de tres 
tablas donde salen las especificaciones técnicas de la lámpara, la relación del local y el 
coeficiente de utilización. 




Altura: 10 mts 
 
Se va a calcular el numero y distancia  de distribución de las lámparas en el local, el nivel 
de iluminación  recomendado según datos recabados de estudios anteriores a lugares de 
bebidas iguales (ejemplo Victoria) es de 300lux. 
 
Se comienza calculando la relación del local. Ver cuadro D, en anexos C 
 
R.L.=            (ancho × longitud) 
               Altura de montaje sobre el plano de trabajo (ancho +  longitud) 
                                                                                                                                                            
   
 
R.L.=  80     ×      46           
          (10 – 3.20)(80 + 46) 
 
 
R.L = 4.36 
 
Con esto se determina el índice del local. 
 
Usando la tabla es IL = B 
Calculamos el coeficiente de utilización dado que se pintan las paredes en amarillas  
reflectando un 0.70% y el techo  se pinta en blanco  reflectando un 0.75% nos da según el 
cuadro B en anexos C a: 0.80 
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Luego tomando el factor de conservación que sale en el cuadro B en anexos C para 
lámparas directas ventiladas de aluminio para grandes alturas. Haz medio, 700wt. Vapor de 
mercurio clara. 
F.C. = 0.70   
 
Luego se hacen los cálculos del numero de lámparas y luminarias para esto se utiliza la 
formula: 
 
N.L. =                  nivel de iluminación × área         




=    300lux × 3680mt2 / 43500 lum ×  0.80 ×  0.70 =  
 
No. de lámparas = 45 lamp. 
 
El numero de luminarias seria = 45 / 1 porque cada luminaria traería 1 lámpara   
lo que daría como resultado 45 / 1 = 45 luminarias. 
 
 
Luego se calcula la distribución de las luminarias. 
 
X  = Nº de Luminarias a lo largo 
Y  = Nº de luminarias a lo ancho 
 
Por tanto , 
 
  XY= 45  (1) 
Y como el espaciamiento optimo entre luminarias. Es que el espaciamiento a lo largo sea 
igual que a lo ancho, de donde tendremos: 
80/x = 46/y 
de donde : 
 
y = (46/80)x 
y = 0.575x 
 
sustituyendo en (1): 
 
x(0.575x) = 45 
x2 = 77.9896 
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x = 8.83 = 9  
 
xy = 45 




por consiguiente la distribución será igual a : 
 
9  luminarias a lo largo  
5  luminarias a lo ancho 
 
 
Con 45 lámparas es suficiente para una mejor distribución de la luz del local señalado. 
 
Si los valores obtenidos no cumplen con los niveles recomendados deben en primer lugar 
limpiarse  lámparas, luminarias, techos y paredes. Además, reemplazar lámparas fundidas 
por nuevas. Volver a medir. Si persiste el no cumplimiento, se estudiaran los colores de 
techo, paredes, pisos, máquinas y herramientas si no son adecuadas , volver a pintar con 




Propuesta de un diseño de Ventilación 
 
 
La ventilación es uno de los principales problemas que enfrenta el área de envase de la 
cervecería ya que es uno de los edificios mas antiguos además de no brindar las 
condiciones optimas de diseño de una envasadora de botellas. Para eso nosotros 
proponemos el siguiente diseño que creemos es uno de los mas óptimos en lo que respecta 
a confort de las personas que laboran en la línea. Sin embargo, nos limitamos a dar la idea 
de cómo nosotros creemos que debe de ser el ambiente en dicha área. Los costos de esta 
propuesta no pueden ser estimados con solo elaborar el diseño, sino que esta sujeto a 
variantes tales como la elaboración de un plan de producción para ese periodo en el cual se 
ejecute las remodelaciones, además significaría un paro en el cual se cambien la posición 
actual de maquinarias de la línea de envase lo cual que lleva tiempo y dinero y que 
creemos que seria propicio realizar un estudio dedicado solamente a esta problemática ,sin 
embargo hemos investigado ciertos costos de la construcción de manera que se haga una 
idea de la inversión a la que se esta sujeta la empresa pero que le favorecerá en muchos 
puntos, tales como seguridad, confort, imagen, beneficios sociales y morales. 
 
Para las recomendaciones del sistema de ventilaciones nuestros objetivos son: 
• Ha de preverse el sistema a través del cual el aire que se extrae será sustituido por 
aire limpio. Se tienen que instalar entradas de aire de no ser así los extractores 
pierden su eficacia y, aunque giren y hagan ruido, sacan mucho menos aire del 
previsto. Cuando se extrae aire de un local deben siempre preverse las entradas para 
el aire exterior 
 
• Los extractores han de distribuirse más o menos uniformemente por todo el local, 
al igual que los orificios de entrada de aire. Si no se hace así, unos puntos estarán 
mucho más ventilados (quizá incluso en exceso provocando corrientes de aire 
molestas) que otros. 
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• Cuando se pretenda reducir la concentración de un contaminante específico, debe 
tenerse en cuenta que el caudal de aire a extraer ha de ser función de la cantidad 
de contaminante que se genera, es decir, que pasa al aire. Las cantidades de aire 
recomendadas son muy variables según el contaminante de que se trate. 
 
• Es necesario asegurarse de que el aire contaminado que se extrae no vuelve a 
introducirse en el local a través de las aberturas de admisión de aire fresco. 
 
• Los puntos de extracción y admisión de aire deben estar situados de tal forma 
que el aire pase a través de la zona contaminada. El trabajador debe estar 
situado entre la entrada de aire y el foco contaminante. 
 
• Ver Anexos B, figura #31 del diseño propuesto del edificio de envase. 
 
Nosotros hemos decidido recurrir a un sistema de extractores de aire puestos en la pared, y 
levantar las cumbre del techo aproximadamente 1 mtr. Y expandiéndolo por todo el techo 
de extremo a extremo. Así como colocando laminas traslucidas continuas a través del techo 
con la opción de colorear las que pueden ser perjudiciales para el producto. 
 
En nuestra propuesta los extractores van en la pared, el aire entra desde arriba. El techo 
posee filtros de aire distribuidos alternados con laminas traslucidas por toda la longitud del 
techo. Las paredes serán serchas de metal donde se forraran con algún material liviano 
cono gypsum de manera que se mejore la temperatura grandemente. En las paredes de 
abajo irán en todo el edificio ventanas de aluminio y vidrio, ya sea polarizados o claros de 
aproximadamente 1 metro y medio de manera que el sol no este expuesto de manera 
directa sobre el producto o sobre el operario. 
Esta propuesta se adecua correctamente a proporcionar un ambiente laboral satisfactorio 
donde no se vuelva a presentar el estrés térmico. Sin embargo no descartamos el hacer un 
análisis mas profundo en lo que respecta a resistencia de materiales y construcción para 
corroborar nuestra propuesta. 
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Propuesta de un diseño de control de Ruido. 
 
 
Esta resulta ser la propuesta mas difícil de tratar debido al gran ruido que se presenta en la 
línea de envase y el cual aparentemente es  imposible de disminuir. Nosotros pensamos 
que ayudaría bastante el realizar periódicamente mantenimientos para evitar ruidos 
molestos en las maquinas. Para eso se  tendría que realizar otro estudio de los posibles 
diseños y tipos de materiales a utilizar, la temperatura a mantener en esa área una vez 
cerrada con el operario o los operarios. Otra forma tradicional de proteger al trabajador es 
dándole tapones o orejeras  de protección, nosotros recomendamos unos tapones de silicón 
1240 de 3M reusables que protegen 29 decibeles o los desechables de espuma que protegen 
33 decibeles,  que se encuentran en los anexos de equipos propuestos que protegen  y 
atenúan los altos niveles de ruido. Pero consideramos que antes que mencionar medidas 
contra el problema en si lo esencial es atacar el foco del problema y no como apaga fuegos, 
solo a los resultados del mismo. Otra cosa de suma importancia es la conscientizacion 





Propuesta de Equipos de Protección Personal y Señales de Seguridad. 
 
Los Equipos de Protección Personal que nosotros estamos detallando a continuación son 
propuestos en vista de las necesidades mas urgentes de evitar posibles accidentes en ciertas 
zonas de la línea de envase y que pudimos destacar de una lista de chequeo que hicimos 
que no cuentan con la correcta protección para ciertas actividades especificas como es el 
caso de la sanitacion, así como durante su trabajo normal en el momento de llenado de 
cerveza. Cabe señalar que los costos aquí descritos son en su mayoría mayor o igual a las 
compras que hace el departamento de seguridad actualmente, sin embargo quisiéramos 
destacar que cuando una persona entra a trabajar a la línea de envase se le hacen exámenes 
médicos que garanticen su buen estado de salud para poder iniciar a laborar en la empresa. 
Y que estos costos a la vez son poco significativos si hablamos de la salud y la vida de las 
personas que están en juego. 
 
Descripción del Producto 
Tapones Auditivos Reusables de Silicón 1250 p de 3M con cordón  
y envase plástico con NRR: 29 dB 
Ver anexos Fig. #11 
Respiradores de Media Cara de la serie 6000 de 3M 
Ver anexos Fig. #12 
Respiradores de Cara completa de la serie 6000 de 3M 
Ver anexos Fig.#13 
Guantes resistentes a  cortes Steelcore II. 9381 revestido de PVC en un lado. 
Ver anexos, Fig. #14 
Guantes de palma de cuero Bull’s eye 1900 puño protector de 4.5” Ver anexos 
Fig.#17 
Careta de Poli carbonato Sentinel II headgear con protector de barbilla, ver anexos 
Fig.#23 
Lentes con tintes ámbar 99914, excalibur, ver anexos Fig.#21 
Lentes con tintes ámbar 9814 Yukon, ver anexos Fig.#20 
Mangas de 18” Steelcore II 9321 de acero inoxidable doble envuelto con hilo de 
nylon, ver anexos Fig.#15 
Casco de Seguridad Bullard de 6 puntos de ventilación ver anexos, ver Fig.#24 
Monogafas para salpicaduras químicas c/ventilación 2230 R, ver anexos Fig.#22 
Traje con chaqueta, gorro y pantalones para Sanitacion3003 Suit s-x5 yellow, 
Ver anexos Fig.#19 
Guantes de Hule de Látex , Canners 5290B espesor de 18000, ver anexos Fig.#16 
Botas de Hule con PVC de 12” de alto marca Búfalo con punta protectora, ver 
anexos Fig.#18 
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Consideramos que tanto la capacitación constante hacia el personal así como el uso de 
ciertas señales que sirvan de recordatorio y de instrucciones visuales servirán para la 
disminución de los accidentes laborales. 
Actualmente esta es una falla que se presenta en el área por carecer de todas la señales que 
nos ayuden a evitar accidentes, las cuales se pueden colocar en las áreas mas expuestas por 
los trabajadores, o en todo caso poner señalización portátiles en casos del proceso de 
Sanitacion o distinguir las señales pintadas en el piso que vengan a regir el cumplimiento 
de las normas de seguridad tanto de la compañía como del ministerio del trabajo. 
 
Las señales de Seguridad Propuestos se pueden ver en Cuadros E, en anexos C. 
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Ejercicios para estimular la Salud Laboral 
Creemos que para reducir el estrés y estimular una postura adecuada se pueden hacer 
ciertos tipos de Ejercicios para la columna así como para otras partes del cuerpo. Como 
complemento a los cambios posturales, podemos hacer ejercicios, muchos de los cuales 
pueden desarrollarse perfectamente durante la jornada laboral sin necesidad de inferir en el 
trabajo, y otros podemos hacerlos en casa. Algunos los realizaremos de forma automática 
al notar molestias, pero para obtener el mayor provecho hay que hacerlos conscientemente, 
notando su efecto para en cada caso aprovechar los mas beneficiosos y desechar los que 
provoquen molestias. 
Zona cervical 
• Inclinar la cabeza de uno a otro lado, como diciendo "no". Ver Fig. #3 en Anexos 
• Inclinar la cabeza hacia uno y otro hombro con mucho cuidado. Ver Fig. #4 en Anexos 
• Inclinar la cabeza hacia adelante sintiendo la extensión de las cervicales y luego 
volverla hasta la posición erguida. En general cuando hay molestias en la zona 
cervical no es aconsejable echar  la cabeza hacia atrás. Ver Fig. #5 en Anexos 
• Llevar el mentón hacia atrás. Es un ejercicio un poco complicado pero muy 
importante. Manteniendo la cabeza erguida durante todo el ejercicio llevamos el 
mentón hacia atrás al tiempo que sentimos como si algo tirar de nuestra coronilla 
hacia arriba. Hemos de sentir que se estiran nuestras cervicales sin que la cabeza 
vaya hacia atrás. Ver. Fig.#6 en Anexos 
 
 
Zona dorsal y lumbar 
• Inclinar la columna a uno y otro lado, podemos incrementar su efecto apoyando 
una mano en las costillas del lado hacia el que nos vamos a inclinar y estirando 
el brazo del otro lado sobre la cabeza. Girar a uno y otro lado. Aunque los giros 
se producen sobre todo en la zona lumbar y cervical también giran las dorsales. 
Ver Fig.#7 en Anexos 
• En posición a cuatro pies, con rodillas y manos apoyadas en el suelo llevar la 
columna de la posición de puente (cabeza hacia abajo y vértebras hacia arriba 
como formando el arco de un puente) a la posición valle (cabeza hacia arriba y 
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vértebras hacia abajo). Este ejercicio hay que combinarlo con la respiración, 
inspirando al formar el valle y aspirando al formar el puente. Ver Fig..#8 en Anexos 
• Podemos realizar este ejercicio sentados. Desde la posición erguida y 
manteniendo la lordosis lumbar, dejamos que se arquee nuestra espalda hacia 
atrás al tiempo que espiramos y bajamos la cabeza. Después al tiempo que 
inspiramos volveremos a recuperar la posición erguida. Sentados podemos sentir 





• Subir y bajar los hombros. Los dos a la vez, primero uno y luego otro 
alternativamente.  
• Hacer círculos con los hombros hacia atrás y adelante. Con los dos o con uno solo.  
• Llevar los hombros hacia atrás como queriendo unir los omoplatos, al tiempo que 





Uno de los objetivos de los ejercicios para la columna es mantenerla flexible, permitiendo 
libertad total de movimientos en todas las direcciones. Un buen medio para conseguirlo es 
combinar todos los ejercicios con la respiración, la respiración mueve las costillas, que 
están unidas por detrás a las vértebras dorsales, con lo que al respirar se mueven las 
vértebras.  
La respiración debemos hacerla pausada y lo más completa pero sin excesos. la respiración 
completa consiste en coger el aire por hinchando primero el vientre, luego las costillas y 
por último elevando un poco las clavículas. Al echar el aire por la boca se comprime 
primero el vientre y luego las costillas.  
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Evitar echar la cabeza hacia atrás en la fase final de la inspiración, en lugar de ello 
debemos llevar el mentón hacia atrás como ya se ha explicado antes, aumentado así la 
extensión de las cervicales y por continuidad de las dorsales y lumbares.  
El aprendizaje de esta respiración va a requerir varios intentos, no hay que desanimarnos y 
debemos insistir ya que los beneficios a obtener son muchos, no solo en el plano óseo-
muscular, sino también como medio para relajarnos.  
 
Respiración estimulante 
Hacer este ejercicio cuando se sienta con poca energía, entumecido o en algún momento 
difícil:  
• Póngase de pie con las manos a los lados del cuerpo.  
• Inspire y mantenga una respiración natural completa, tal y como se describe en el 
punto siguiente:  
• Levantar los brazos hacia adelante, utilizando la mínima energía posible, para 
mantenerlos elevados, y a la vez relajados.  
• Lentamente vaya acercando las manos a los hombros, flexionando los brazos 
gradualmente. A medida que lo haga, cerrar lentamente las manos, para que cuando 
lleguen a los hombros tenga los puños tan apretados como pueda.  
• Mantener los puños cerrados y estirar de nuevo los brazos lentamente.  
• Con los puños cerrados, estirar los brazos hacia atrás, tan de prisa como pueda 
varias veces.  
• Relajar las manos a los lados del cuerpo y respirar con fuerza por la boca.  
• Practicar unas cuantas veces la respiración natural completa.  
• Repetir el ejercicio varias veces, hasta que empiece a sentir sus efectos 
estimulantes. 
 
Respiración natural completa 
 
Los horarios rígidos y la vida sedentaria han tendido a apartarse de la respiración natural. 
Este ejercicio de Yoga puede ayudarnos a mejorar este acto de la respiración:  
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• Ponerse cómodo de pie o sentado.  
• Respirar por la nariz.  
• Al inspirar llenar primero las partes bajas de los pulmones. El diafragma presionará 
el abdomen hacia afuera, para permitir el paso del aire. En segundo lugar llenar la 
parte media de los pulmones, mientras que la parte inferior del tórax y las últimas 
costillas se expanden ligeramente para acomodar el aire que hay en el interior. Por 
último, llenar la parte superior de los pulmones mientras que eleva ligeramente el 
pecho y mete el abdomen ligeramente hacia adentro. Estos tres pasos, pueden 
desarrollarse en una única inhalación suave y continuada que puede llevarse acabo, 
con un poco de práctica en pocos segundos.  
• Mantener la respiración unos pocos segundos.  
• Al respirar lentamente, meter el abdomen ligeramente hacia adentro y levantarlo 
suavemente a medida que los pulmones se vayan vaciando. Cuando haya realizado 
la respiración completa, relajar el abdomen y el tórax.  
• AL final de la fase de inhalación, elevar ligeramente los hombros y con ello las 
clavículas, de modo que los vértices más superiores de los pulmones se llenen de 
nuevo con aire fresco. 
 
El trabajo que se efectúa ante pantallas de visualización, obliga a girar la mirada durante 
mucho tiempo, en un punto determinado , por lo que la distancia y la dirección del objeto 
enfocado varían muy poco y los ojos acusan notablemente el esfuerzo. Cuando aparece 
cansancio, nos creemos obligados a ver igual de bien, y ponemos en marcha otros grupos 
musculares situados en frente, nuca y hombros, apareciendo los dolores de cabeza y el 
cansancio físico.  
Es importante estar atentos a esta circunstancia y cuando se produzca, liberar los músculos 
de los ojos de la excesiva tensión, bien cerrándolos de vez en cuando, o cubriéndolos con 
las manos (este sería un ejercicio de relajación pasiva de los ojos).  
Es posible también conseguir la relajación de los músculos ciliares, encargados de enfocar 
los objetos situados a diferentes distancias, levantando la vista de la pantalla y dirigiéndola 
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durante unos instantes hacia algún objeto situado a cierta distancia, si es posible, en el 
exterior, a través de una ventana.  
Esto seria una relajación activa y su importancia radica, no solo en interrumpir el exceso de 
contracción muscular, sino que afecta también a la falta de movimiento de los músculos 
ciliares de cara a su función principal: el cambio de la forma del cristalino, al igual que la 
de los músculos exteriores de los ojos.  
Actualmente no existe una "cultura" de prevención oftalmológica. El descubrimiento, ya 
antiguo, de las lentes, ha posibilitado que el ser humano "urbanizado" y sobre todo los 
trabajadores ante pantallas y otras actividades que se desarrollan en interiores, puedan 
seguir desempeñando su función productiva, sin que la perdida de visión se haya 
considerado una consecuencia derivada de tales actividades, aceptándola como una 
enfermedad profesional.  
Tal es así, que ni siquiera la adquisición de lentes (en cuya fabricación y comercialización 
se mueven ingentes cantidades de dinero) es asumida abiertamente por la Seguridad Social 
o Mutuas Laborales, quedando en el mejor de los casos, sujetas a subvenciones de algunas 
instituciones y patronatos.  
Pero lo cierto es, que las generaciones anteriores, mas en contacto con la naturaleza y con 
otros hábitos de vida, raramente debían recurrir a gafas para ver bien, por lo que cabe 
afirmar que nuestra actividad laboral cotidiana, es la mayor responsable de nuestra perdida 
progresiva de visión.  
Existen corrientes científicas, que sostienen la posibilidad de recuperar la visión normal, 
mediante la realización de una serie de ejercicios con los ojos, rechazando incluso el uso de 
lentes.  
Entrar a detallar o comentar dichos ejercicios, excedería las posibilidades del presente 
trabajo, pero existe documentación y textos en librerías que pueden consultarse por los 
interesados en profundizar en el tema. Igualmente hay profesionales dedicados a la 
erradicación de las enfermedades del ojo, unos con medios sofisticados y otros aplicando 
procedimientos mas naturales, en cualquier caso, con técnicas que lamentablemente no ha 
asumido la medicina oficial representada en la Seguridad Social y de la que dependemos la 
mayoría de los asalariados.  
 93
No obstante, los avances que llegan con recientes investigadores, para diagnosticar con 
bastante acierto el origen y ubicación del problema, nos permiten ser optimistas de cara la 
futuro, sobre la curación y prevención oftalmológica, lo que no es óbice, para que hoy 
exijamos condiciones adecuadas para mantener nuestra vida sana, y nos permita disfrutar 
mas de nuestro entorno. 
 
Así pues, se dan dos factores especialmente perjudiciales para la vista en nuestro trabajo: el 
esfuerzo visual y el fijar la mirada. Oftalmólogos de prestigio en todo el mundo, dan una 
serie de consejos:  
_ No fijar la mirada.  
_ No intentar ver muchas cosas al mismo tiempo  
_ Ver los objetos, recorriéndolos con la vista  
_ No entornar los párpados al leer o mirar alguna cosa  
_ Parpadear a menudo  
_ No fruncir el entrecejo, sobre todo en la lectura  
_ No suspender la respiración  
 
Como vemos por estos estudios, no es precisamente un riesgo despreciable el que 
corremos ante este enemigo solapado, por lo que debemos presentarle batalla desde todos 
los frentes posibles, tanto sindicales, como médicos o institucionales.  
Así pues, el objetivo básico de este trabajo es aportar elementos para caminar en esa 
dirección, inducir a la reflexión sobre el valor de la salud en toda nuestra vida presente y 
futura, laboral y privada. En la medida en que crezca la conciencia respecto a esta 
necesidad, aumentarán las condiciones que permitan llegar a eliminar los aspectos más 
agresivos, que en el ambiente de trabajo torpedean nuestra salud, incluso aquellos que han 
ido asumiéndose a lo largo de los años como una consecuencia lógica de la profesión, 
como el deterioro de órganos oculares, etc. hay que desterrar el concepto de "pariente 
pobre" que la Salud Laboral soporta hoy entre todos los elementos que se dan en el marco 
de las relaciones laborales, ya que la salud laboral es igual a calidad de vida. 
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Costos de la Seguridad 
 
a. Costos total de accidentes o responsabilidades: 
Estos costos son aquellos que se cargan al producto o servicio y que suceden en una 
compañía antes del embarque del producto o servicio así como fuera de las instalaciones de 
la compañía. Se incluye la responsabilidad de materiales en transito tanto en la empresa 
como fuera de la misma. Forman parte a su vez las siguientes sub cuentas : 
• Falta de seguridad  
• Mal manejo 
• Falta de capacitación (desconocimiento) 
 
b. Costo de evaluación (internos y externos) 
Son los costos que se deben a la investigación de la causa y perdidas , inicial y 
complementario hasta antes de iniciar alguna acción preventiva sobre el mismo, tales 
como, tiempo del supervisor y el encargado de la seguridad e higiene ambiental , asesorias  
legal y externa de evaluación de riesgos y daños, reportes de auditorias externas e internas , 
elaboración de los requerimiento de capital necesario para cumplir con lo recomendado, 
por la asesorias y auditorias así como normas y leyes ecológicas y de seguridad e higiene. 
 
c. Costos de prevención: 
Estos costos son los que se efectúan para que se minimicen los costos totales de fallas y de 
evaluación. costos de plantación de la seguridad, higiene y control ambiental; esto incluye 
todo lo relativo al establecimiento, lanzamiento organización y mantenimiento de los 
sistema de seguridad, higiene y control ambiental. 
Entrenamiento y capacitación, son los costos de preparación de programas para lograr y 
mejorar el rendimiento y desempeño de la seguridad e higiene . 
Control de proceso de la seguridad e higiene ; son los costos que incluyen la parte del 
control del proceso para lograr que los productos y servicio cumplan con la seguridad  
higiene. 
Adquisición y análisis de los datos de la seguridad e higiene ; incluye el análisis de los 
datos e identificación de los problemas de seguridad e higiene (aplicación de las siete 
herramientas de la seguridad e higiene ). 
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Reporte de la seguridad ; incluye el trabajo de resumen y publicación donde se informa de 
la seguridad e higiene a todos los niveles en la organización ; se hace énfasis en la media y 
alta gerencia. 
Proyectos de mejoramiento; incluye el trabajo de estructurar y llevar a cabo programas de 
para crear nuevos niveles de rendimiento y desempeño. Programa de prevención de 
accidentes y contra incendios así como sus practicas y programas de motivación (platicas 
de seguridad de 5 minutos). 
 
Existen otros Costos derivados de los costos de seguridad que ocurren por no poner en 
practica lo anteriormente detallado, los cuales ocurren en los accidentes de trabajos. 
 
COSTOS DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO 
 
 
En lo que sigue trataremos de examinar en un sentido amplio el problema de la evaluación 
de los costos de los accidentes de trabajo y, como saldrá claro, solamente algunos de estos 
costos se refieren a la consecuencias de eventuales lesiones sufridas por parte de uno o más 
trabajadores, mientras que muchos toman en cuenta también eventuales daños a la 
maquinaria, el tiempo perdido y otros elementos que resultarán muy importantes. 
 
Además se pondrá en evidencia el hecho que, en el caso de accidentes con lesiones a los 
trabajadores involucrados, el costo de estos accidentes de trabajo no solamente consiste en 
el sueldo que se le paga durante el periodo de subsidio o para la eventual indemnización 
(Art. 99 de la Ley de Seguridad Social). Hay costos sustanciales que asumen el trabajador 
que sufrió el accidente y su familia y la sociedad misma. Tal vez es ésta última la que paga 
los costos indirectos más relevantes por medio de Instituciones administrativas, judiciales, 
médicas y sociales, que son las que atienden las consecuencias del accidente mismo. 
 
El mismo empleador tendrá que sustentar otros costos que son en general más 






 METODOS DE EVALUACION DE COSTOS DE ACCIDENTES 
 
Por lo dicho anteriormente para conocer el costo total de un accidente de trabajo 
necesitamos sumar unos costos que se desglosan en costos directos y costos indirectos. 
 
Empezaremos con tomar en cuenta la clasificación en costos directos y costos indirectos 
que propuso H.W. HEINRICH (1930) en relación a los costos de los accidentes de trabajo. 
A finales de los años de 1930, Heínrich realizó un estudio de estos costos en varias 
industrias llegando a la conclusión que los costos indirectos estaban en una proporción de 
4 a 1 en relación a los costos directos. A la fecha según consulta con el encargado de 
Seguridad e Higiene de la Compañía Cervecera estos andan por el orden del 500% en 
relación con los indirectos. 
 
Esta proporción en aquel entonces estuvo muy discutida, pero en su tiempo y de acuerdo al 
tipo de industrias estudiadas muy probablemente nos da una idea de la repartición de los 
costos que en aquellos tiempos no tenía que ser muy alejada de la realidad. Tomando en 
cuenta que de los años 50 en adelante los métodos de producción y la misma organización 
del trabajo se han profundamente modificado, hoy día un estudio parecido nos daría muy 
probablemente resultados diferentes. Estamos de todas formas convencidos que el papel de 
los costos indirectos en relación a los directos sería muy significativo, tal vez más que 
entonces. Esta afirmación se fundamenta en el hecho que en los últimos cuarenta años la 
productividad por unidad de trabajador se ha incrementado fuertemente y además las 
tecnologías usadas son mucho más intensivas en capital que en mano de obra. Lo dicho 
hace que las empresas sean más vulnerable en relación a los accidentes de trabajo, ya sea 
con lesionados y sin lesionados. 
A continuación se listaran los costos tanto directo como indirecto que realizó Heinrich. Los 
costos directos son también llamados costos asegurados, estos están formados por: 
1. Atención médica y hospitalaria. 




Relación de costos directos e indirectos ocasionados por los accidentes: 
I)  Tiempo del trabajador herido 
Se pierde tiempo productivo debido al trabajador herido; no es reembolsable por la 
compensación del trabajador. 
 
II) Tiempo del compañero de trabajo. 
Los compañeros de trabajo del lugar pierden tiempo tanto al ayudarlo como al trasladarlo 
al servicio medico.  
Se pierde tiempo por la solidaridad o por la curiosidad y por la interrupción del trabajo al 
momento de producirse la herida, y mas tarde en la discusión del hecho contando historias 
similares e intercambiando opiniones de las causas, murmurando ,etc. 
Se produce perdida de tiempo incidental producto de la limpieza recolección de donaciones 
para ayudar a empleado y su familia, reducción de los procesos etc. Debería incluirse el 
costo de sobre tiempo de otros empleados, requerido para llevar a cabo el trabajo del 
empleado herido y el tiempo gastado por el personal de seguridad en el accidente. 
 
III) Tiempo del supervisor: 
El supervisor pierde tiempo al: 
• Asistir  al empleado herido 
• Investigar la causa del accidente ; investigación inicial, tratamiento 
complementario, investigación sobre la prevención. 
• Arreglar la continuación del trabajo, obtener material nuevo, re planificar. 
• Seleccionar y preparar empleados nuevos incluyendo la obtención de 
postulantes, evaluación de los candidatos, adiestramientos de nuevos 
empleados o de empleados transferidos. 
• Preparar informes de los accidentes. 
• Participar en los procesos sobre el caso del accidentes. 
 
IV) Perdidas generales. 
• Se pierde tiempo de producción debido a contratiempos. 
• Se producen perdidas como resultado de tensión del trabajo de maquinas, 
vehículos, plantas, instalaciones y puede ser temporal o a largo plazo y afectar al 
equipo y planificaciones relacionadas. 
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• Se reduce la efectividad del trabajador lesionado después de su regreso al trabajo: 
desde restricciones en el trabajo, eficiencia reducida, impedimentos físicos, 
prótesis. 
 
V) Perdida de la propiedad 
• Gastos en suministros y equipos de emergencia 
• Costos de equipo y material sobre uso derivado y mercadería derivada. 
• Costo de material de reparación y partes de repuesto. 
• Costo del tiempo de la reparación y reemplazo del equipo en términos de perdida 
de productividad y retrasos de mantenimiento preventivo de otros equipos. 
• Perdida de producción durante el periodo de reacción del empleado, investigación, 
limpieza y reparación y certificación. 
 
 
VI) Otras perdidas. 




Según Heínrich "esta lista no incluye todos los aspectos que podrían muy bien recibir 
atención". Algunos de los costos son difícil de valorar y otros pueden ser considerados 
como de poca importancia, pero nos da una imagen general del papel potencialmente 
importante de los costos no asegurados. 
 
Existe otra forma de calcular los costos de los accidentes y este es llamado METODO 
STANDAR MODERNO o METODO SIMONDS. 
 
Este método consiste en clasificar los accidentes en cuatro grupos y establecer costos 
promedios para cada uno de los grupos. 
 





CT = 5 + A + B + C + D 
donde: 
CT = Costo Total 5 = Costo Asegurado o Costo Directo 
A = Costo medio por número de casos de tiempo perdido. 
B = Costo medio por número de casos de atención médica. 
C = Costo medio por número de casos de primeros auxilios. 
D = Costo medio por número de casos de accidentes sin lesión. 
La categorización de accidentes según Simonds es  la 
siguiente: 
 
Grupo A. Caso de tiempo perdido: 
Incapacidades parciales permanentes, incapacidades totales temporales o parciales 
temporales, incapacidades totales permanentes. 
 
Grupo B. Casos que requieren doctor: estos casos necesitan de atención de tratamientos 
médicos de algún facultativo fuera de la empresa. 
 
Grupo C. Casos de primeros auxilios: accidentes con tratamiento médico que requiere sólo 
de primeros auxilios o de un pequeño tratamiento en el dispensario médico de la empresa, 
y que arrojan daño a la propiedad de menos de $20 (veinte dólares) o una pérdida de 
tiempo de trabajo de menos de 8 horas-hombre. 
 
Grupo D. Accidentes sin lesión: accidentes que no produzcan lesión o si la causan es de 
poca importancia; que ocasionan daños a la propiedad por más de $ 20 (veinte) dólares y 
pérdidas de más de 8 horas-hombre. 
 
En el Código del Trabajo están definidas y catalogadas las diferentes incapacidad con su 
correspondiente porcentaje. (Anexo A, Pág. 9, Art. 86, 87 y 88). 
Se calculan los promedios de costos no asegurados por tiempo determinado (un año), 
primero se realizan los cálculos por categoría o grupo de accidente, luego se elabora una 
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estadística y al final del período se calcula el valor medio para cada categoría que servirá 
para la programación de los costos del próximo período. El procedimiento para utilizar este 
método se ejemplifica en el Manual de Seguridad Industrial, tomo 2 del Dr. César Ramírez 
Cavassa. 
 
El método que se utilice para calcular los costos totales, no es relevante, lo que sí es 
importante es realizar el cálculo de estos costos apegándonos lo más posible al costo real 
del accidente. 
 
Una vez que tengamos el costo total de los accidentes, servirá como base para hacer 
conciencia en la Gerencia General de la necesidad de implementar medidas adecuadas  de 
Higiene y Seguridad Laboral para evitar accidentes y enfermedades profesionales. 
 
 EVALUACION ACTUAL DE LOS COSTOS 
 
A manera de ejemplo en el año 2000  ocurrieron en la  Cervecería un total de 75 
accidentes de trabajo y  se  perdieron un total de 620 días  laborales. Se pagó un total de C$ 
108,195.25  córdobas, equivalente  a $8165.67 dólares, desglosado de la forma que se 




Año  2000 
Accidentes, Días perdidos y Total de salarios pagados 
No. Accid D/P 40% Salario 60 % Salario 100 % Salario 




La segunda columna (ACCID), es la suma de los accidentes ocurridos en el año 2000. 
 
La tercera columna (D/P), son los días perdidos por subsidios. 
 
La cuarta columna (40% salario), se refiere al porcentaje del salario que paga el empleador 
en casos de accidente de trabajo.  
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La quinta columna (60% salario) es el complemento de la columna anterior y este pago lo 
asume el INSS (Art.99 de la Ley de Seguridad Social). 
 




Como se ve, las estadísticas disponibles solamente permiten evaluar el costo de los 
accidentes laborales sobre la base del salario devengado por los trabajadores en subsidio, lo 
que constituye solamente una parte de los costos directos debido a que no incluye los 
eventuales costos médicos. 
Por lo tanto no debemos creer que esa cantidad representa el costo total del accidente, pues 
como dijimos anteriormente, no solamente el trabajador sufre pérdidas, sino también su 
familia, la empresa y la sociedad. Porque cuando el trabajador sufre un accidente y ésta le 
causa una lesión, éstas lesiones son atendidas en los centros médicos ya sea de la empresa 
o fuera de ella y el costo de estas curaciones, medicinas pago de especialista, etc. no están 
reflejadas en el total del cuadro anterior. Así que la cantidad que se paga como 
complemento del salario (40%) en algunas empresas, eso representa una mínima parte del 




COSTO PARA LAS VICTIMAS DEL ACCIDENTE. 
 
El trabajador que sufre un accidente tendrá las siguientes pérdidas económicas: 
• Pérdidas por producción. 
• Pérdidas por horas extras. 
• Gasto en medicina. 
• Gasto en atención médica. 
 
Estas pérdidas son en el caso que el trabajador este inscrito al INSS, si el trabajador no esta 




Pero las pérdidas no son solamente económicas. Las secuelas que sufre el trabajador a 
causa del accidente, además de producir dolor y sufrimiento provisionales, pueden dejarle 
padecimientos y enfermedades que lo afligirán por toda su vida, así como, en unos casos 
también la muerte con todas las consecuencia que serán  asumidas por sus familiares. 
 
 
 COSTO DE LOS ACCIDENTES PARA LA SOCIEDAD. 
 
En el párrafo anterior, entre los costos que incurren los trabajadores y sus familias, se 
mencionaban los eventuales gastos hospitalario, en medicinas y en atención médica. En 
nuestro país, así como en casi todos los países del mundo, el servicio nacional de salud 
brinda servicios y atención a la población sin que a los pacientes se les cobre el costo real 
de las prestaciones. Este justo principio radica en la elemental constatación que en una 
sociedad todo mundo tiene que tener derecho a su salud, prescindiendo de sus 
disponibilidades económicas. 
De lo dicho se deduce inmediatamente que una parte significativa de los gastos por 
atención médica debida a las consecuencias de algún accidente laboral, son parcialmente 
sostenidos por la sociedad a través de sus servicios de salud. Por lo tanto dichos gastos no 
entran en la estructura de costo del producto y no encarecen su precio de venta.  
 
Dicho en otros términos la empresa podrá vender su producto a un precio menor respecto 
al costo real que tendría que tener debido a que en la estructura de costo del producto hará 
falta la componente relativa a las medidas de seguridad ocupacional o a los gastos de 
atención médica correspondiente a la eventual falta de las medidas mismas. La diferencia 




Evaluación de la razón Costo Beneficio 
 
El primer paso para un análisis B/C es determinar cuales de los elementos son beneficiosos 
positivos, negativos y costos. Se pueden utilizar las siguientes descripciones que deben de 
ser expresadas en términos monetarios. 
 
Beneficio B: ventajas experimentadas por el propietario 
Beneficio Negativo BN: desventajas para el propietario cuando el proyecto bajo 
consideración es implementado. 
Costo C: Gastos anticipados por construcción, operación, mantenimiento, etc, menos 
cualquier valor de salvamento. 
 
La razón B/C convencional es probablemente  la de mas amplia utilización, y se calcula de 
la siguiente manera: 
B/C = (Beneficios Positivos – Beneficios Negativos)/ Costos 
B/C= (B-BN)/C 
 
Una razón B/C mayor o igual que 1.0 indica que el proyecto evaluado es económicamente 
ventajoso. En los análisis B/C los costos no están precedidos por un signo menos, en la 
ecuación anterior los beneficios negativos se les restan a los positivos, no se agregan a los 
costos. El valor B/C puede cambiar de manera considerable si los Beneficios negativos se 
toman como Costos. 
 
A continuación les presentaremos los costos en que incurre la empresa actualmente en 
consecuencia de los accidentes laborales. Cabe señalar que solo mencionaremos los costos 
directos ya que no hay formar en la actualidad de calcular los indirectos, sin embargo se 
sabe por fuente bibliografica que los costos indirectos son 5 veces mas que los costos 
directos. Otros costos que mencionaremos son los costos de producción, estos son los que 




110,000 cajillas semanales = 440,000 mensuales  
lo que se deduce x 12 meses = 5,280,000 anuales 
entre  los 80 trabajadores = 66000 anuales por persona. 
Si se han accidentado 39 trabajadores anuales suponiendo que perdieron solo 5 días en el 
año 98 esto le costo a la empresa sabiendo que el valor de una cajilla lista para su venta es 
de C$151 = 5 días x 39 accidentados  x  C$151 x  92 cajillas diarias perdidas ya que hay 
una reducción del 50% en la productividad al poner a un suplente en el puesto del 
trabajador lesionado = C$2,708,940 = $203,679.69 cambiándolo a C$13.30 por $1 
 
Subsidios: 39 Trabajadores x $ 9.58 x 5 días  $ 1,868.39 
Costo Indirectos: Subsidios x 5 =  $ 9,341.95 
 
Beneficios positivos Monto $ 
Producción (en cajillas de cerveza) 203,679.69 
Subsidio 1,868.39  





Beneficio Negativos Monto $ 
Capacitación del Personal 3,000 







Costos Monto $ 
Costo de Mantenimiento 15,000 
Inversión de Diseño de Ventilación  73,600 
Extractores de Aire 28,000 
Inversión de Iluminación 33,600 
Inversión de Ruido 3,120 
Seguridad e Higiene 1,600 
Total 154,920 
 
Usando la formula del B/C convencional: 
 
B/C = (Beneficio positivo  -  Beneficio negativo) / costos =  
 
= 1.20 = el proyecto se justifica ya que B/C >1  
 
Beneficios Intangibles que se presentan para la empresa además de los económicos con la 
implementación de este programa de seguridad e higiene: 
• Aumento de la Productividad 
• Aumento de la calidad, ya que se es mas competitivo. 
• Ampliación del mercado actual 
• Incremento en las ventas nacionales 
• Explotación en las exportaciones 
• Se mantendrá el prestigio de la empresa en alto 
• Satisfacción del cliente interno 





La razón por la cual elegimos el metodo de beneficio Costo es debido a  que no es un 
proyecto de inversión donde tenemos que conocer  la rentabilidad de una inversión dada, 
tal como se hace con la TIR y el VPN.  Sino mas bien este es un proyecto para el 
mejoramiento de la seguridad y salud ocupacional en el medio ambiente laboral de la línea 
de envasado de la cervecería y en este caso nos interesa conocer los beneficio que se 
obtendrán dejando de perder o tener altos los costos por una mala seguridad industrial. 
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Incremento de la eficiencia del trabajador.  
 
Con la puesta en marcha de esta propuesta la eficiencia del personal aumentara 
progresivamente aumentando las unidades llenadas en la línea, disminuyendo 
considerablemente los accidentes en el área, por ende se disminuirán los costos indirectos 
ocasionados por estos. Al estar controlado el estrés térmico el trabajador rendirá mas horas 
y mejor el trabajo que desempeña,  además el trabajador al sentirse protegido y respaldado 
por la empresa le pondrá mas interés a lo que hace, van a estar contentos con el ambiente y 
satisfechos con la iluminación. En lo que respecta al ruido ellos están conscientes de que la 
utilización de los equipos de protección en este caso  y otros es sumamente importante para 
su salud. Es importante destacar lo valiosos que es tener a los empleados motivados ya que 
ellos son lo que diferencia a una empresa de su competencia ya sea para bien o para mal. 
Un trabajador que sabe que su vida no significa nada para su jefe es un trabajador 
temerosos y a la defensiva que no da el 100% de su capacidad por su trabajo. Mientras que 
un trabajador que sabe que su jefe se preocupa por el se siente seguro, contento y 
comprometido a rendirlo 100% a su trabajo. Un ejemplo a tomar seria el del puesto de 
chequeo de salida  de la botella llena del pasteutirzador el cual es el mas peligroso, esta 
persona  que posee equipos insuficientes de protección como por ejemplos mascaras para 
la cara en caso de alguna explosión de una botella ,chequea diario aproximadamente 50000 
botellas de las cuales siempre salen defectuosas 500 botellas, si esta persona tuviera los 
equipos   adecuados alcanzaría a detectar mas de 1000 botellas defectuosas ya que no 
trabajaría con miedo cosa que actualmente hace, debido a la alta peligrosidad de las 
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Manual propuesto sobre condiciones de trabajo en la línea de envasado 
de la Cervecería Nacional 
 
Se ha hecho este manual con el fin de disminuir los accidentes y brindar un ambiente 
optimo al trabajador de manera que sea mas productivo. 
Se detallan las áreas de mayor riesgo donde se destaca de primera la línea de envase, cuyas 
estadísticas de accidentes son las mas altas en la empresa. 
  
AREAS DE MAYOR RIESGO: 
 
 
Se definen como las áreas de trabajo de mayor riesgo las siguientes: 
 
1) Línea de embotellado del Departamento de Envases. 
2) Sala de Maquinas y Calderas. 
3) Mantenimiento de Planta (todas sus ocupaciones). 
4) Cargue y Descargue de producto lleno y materia prima. 
5) Taller Automotriz. 
6) Bodega de Cerveza Managua y Departamentales. 
7) Mantenimiento de Edificio. 
8) Distribución (Ventas). 
9) Materia Prima, Cocina y Elaboración. 
10) Bomba de Combustible. 
 
 
Se definen como las ocupaciones de mayor riesgos son las siguientes: 
 
1) Inspector de botellas (Envases). 
2) Operador de llenadora botellas. 
3) Operador de empacadora de botellas. 
4) Operador de lavadora de botellas. 
5) Operador de desempolinado de botellas. 
6) Encargado de limpieza (Envases). 
7) Mecánico Industrial y Ayudante. 
8) Mecánico Soldador y Ayudante. 
9) Electricista Industrial y Ayudante. 
10) Operadores de Torno. 
11) Operación de calderas y compresores. 
12) Instrumentación. 
13) Cargue y descargue de producto lleno. 
14) Cargue y descargue de materia prima. 
15) Conductor de vehículos. 
16) Mecánica Automotriz. 
17) Operación de Montacargas. 





22) Distribución de producto ( Vendedores y Auxiliares). 
23) Operador y Ayudante de cuartos fríos. 
24) Cocineros de cerveza. 
25) Operador de Bomba de Combustible. 
26) Operador de Molino de Vidrio. 
 
 
INFORMACIÓN ESPECIFICA DE LOS RIESGOS.: 
 





El trabajo de este departamento puede consistir en la recepción, almacenamiento y 
alimentación d envases, lavado, enjuague de envases vacíos, revisión de envases vacíos, 
envasado y tapado pasteurizado, revisión de botellas llenas, empolinado y transporte a las 
bodegas, las labores del personal incluyen mantener en las mejores condiciones de 
producción mediante su buen sistema de operación y cuido, la operación y mantenimiento 
eléctrico y mecánico de la maquinaria y garantizar las mejores condiciones higiénicas para 






Los riesgos a que están expuestos los trabajadores en esta área son los siguientes: 
 
2.1 Contacto con superficies y objetos cortantes, explosión  de botellas. 
2.2 Golpes contra objetos, maquinas y equipos. 
2.3 Congestionamiento de pasillos y zonas de transito. 
2.4 Operación con maquinas y equipos en movimiento o desprovistos de resguardos de 
protección. 
2.5 Contactos con superficies móviles de los sistemas de transportadores. 
2.6 Presencia de superficies calientes (lavadora y pasteurizadota). 
2.7 Ruido. 
2.8 Exposición al calor. 
2.9 Pisos húmedos y resbalosos. 
2.10 Trabajos con corrientes eléctricas. 







MEDIDAS DE SEGURIDAD: 
 
3.1 Limpie sin demora los líquidos que caigan al piso (grasa, aceites, espuma de jabón, 
cerveza, soda cáustica, etc.) 
3.2 No trate de retirar envases y/o vidrios  de los interiores de las maquina en movimiento, 
PARA PRIMERO LA MAQUINA.  Ej.  Llenadora, Empacadora, Lavadora, 
Desempacadora. 
 
3.3 Inspecciona con frecuencia los sistemas de inyección y evacuación de la maquina 
lavadora, a fin de evitar fuga de vapor y Soda Cáustica. 
 
3.4 Se debe mantener estricto control sobre el nivel de llenado de las botellas, ya que 
cuando excede el nivel adecuado, puede producir explosiones con riesgos para el operador. 
 
3.5 El manipular envases rotos  y pedazos de vidrio son un riesgo constante, utilice su 
equipo para proteger manos, antebrazos y cara. 
 
3.6 Se deberá mantener el área de trabajo libre de desperdicios, cables eléctricos, 
mangueras, herramientas en desuso, pedazos de vidrios o cualquier otro objeto que 
constituya un peligro. 
 
3.7 No se permitirá ejecutar las labores con ropa demasiado holgada, sin abotonar, lo 
mismo aplica al uso de pulseras, cadenas u otras prendas que puedan contribuir a un 
accidente. 
 
3.8 Debido a que en el área de Envasado prevalecen ruidos hasta de 105 decibeles todos 
los trabajadores expuestos a este contaminante físico deberán hacer uso de tapones y/o 
auriculares para evitar la sordera profesional. 
 
3.9 Utilizar los equipos de protección requeridos para cada ocupación como los siguientes: 
a) Máscaras faciales transparentes. 
b) Guantes de lona y/o de cuero. 
c) Guantes de hule al manipular partes en contacto con la cerveza o químicas 
sanitizantes. 
d) Delantales de cuero y/o plastificados. 
e) Auriculares o tapones auditivos. 
f) Monogafas plásticas. 
g) Botas de hule y/o cuero. 
 
3.10 Cada uno de los trabajadores será responsable por el cuido y la utilización de los 
equipos de protección personal asignado. 
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A continuación detallamos algunos artículos adecuados con el ambiente de trabajo en 
lo que respecta a Ventilación, Temperatura y Humedad, Iluminación, Ruido y 




Arto.1 Las emanaciones de polvo, fibras, humos, gases, vapores o neblinas en los locales 
de trabajo, serán extraídos, en lo posible por sistemas de extracción localizadas, evitando 
su difusión por la atmósfera. 
 
Arto.2 Las condiciones ambientales en los lugares de trabajos no deben de constituir una 
fuente de incomodidad o molestias para los trabajadores. A tal efecto, debe evitarse los 
excesos de calor y frío, la humedad, las corrientes de aires molestas, los cambios bruscos 
de temperatura, la irradiación , en particular, la radiación solar a través de ventanas, luces o 
tabiques instalados y los olores desagradables. 
 
Arto.3 A fin de evitar el ambiente viciado y los olores desagradables de los locales de 
trabajo, la renovación mínima del aire será de: 30 m3 de aire limpio por hora y trabajador, 




Ruido, Vibración y trepidaciones 
 
Arto.1 Los ruidos y vibraciones se evitaran o reducirán en lo posible en su foco de origen, 
o tratando de aminorar su propagación en los lugares de trabajos. 
 
Arto.2 El anclaje de maquinas y aparatos que produzcan ruido, vibraciones o 
trepidaciones, se realizara con la técnica mas eficaz a fin de lograr su optimo equilibrio 
estático y dinámico. 
 
Arto.3 Las maquinas que produzcan ruidos y vibraciones molestas se aislaran 
adecuadamente y en el recinto de aquellas solo trabajara el personal necesario para su 
mantenimiento durante el tiempo indispensable. 
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Arto.4 No se deberán de instalar maquinas o aparatos ruidosos adosados a paredes o 
columnas de que distaran como mínimo: 0.70m de los tabiques medianeros y 1 m de las 
paredes o columnas exteriores. 
 
Arto.5 Se extremara el cuidado y mantenimiento de las maquinas que produzcan ruido y 
vibraciones molestas o peligrosas a los trabajadores y muy especialmente a los órganos 
móviles y los dispositivos de transmisión. 
 
Arto.6 Los conductos con circulación forzadas de líquidos y gases especialmente cuando 
estén conectados directamente con maquinas que tengan órganos en movimiento, estarán 
provistos de dispositivos que impidan la transmisión de vibraciones que generan aquellos. 
Estos conductos se aislaran con material absorbente en sus anclajes y en las partes de su 
recorrido que atraviesen muros y tabiques. 
 
Arto.7 A partir de los 85 dB(A) para ocho horas de exposición y siempre que no se logre 
la disminución del nivel sonoro por otros procedimientos, se emplearan obligatoriamente 
dispositivos de Protección Personal tales como orejeras o tapones, etc. 
 
Tiempo Limite de Exposición Permisible 
 




























Arto.8 Las maquinas, herramientas que originen trepidaciones tales como martillos 
neumáticos, apisonadora, remachadora, compactadores o vibradores o similares deberán de 
estar provistas de orquillas u otros dispositivos amortiguadores, y al trabajador que las 
utiliza se proveerá de equipo anti vibratorio (cinturón, guantes, almohadillas, botas). 




Arto.1 Todos los lugares de trabajos o de transito tendrán iluminación natural, artificial o 
mixta apropiada a las operaciones que se ejecuten. 
 
Arto.2 Siempre que sea posible se empleara la iluminación natural. 
 
Arto.3 Se aumentara la iluminación en maquinas peligrosas, lugares de transito con 
riesgos de caídas, escaleras y salidas de urgencias. 
 





Arto.5 Cuando exista iluminación natural se evitara en los pasillos las sombras que 
dificulten las operaciones a ejecutar. 
 
Arto.6 La intensidad luminosa en cada zona de trabajo será uniforme, evitando los reflejos 
o deslumbramientos al trabajador. 
 
Arto.7 Se realizara una limpieza periódica y la renovación en casos necesarios de 
superficies iluminantes para asegurar su constante transparencia. 
 
Arto.8 El área de la superficie iluminantes representara como un mínimo 1/6 de la 




Arto.9 En zonas de trabajos que carecen de iluminación natural y esta sea insuficiente o se 
proyecten sombras que dificulten las operaciones laborales, se empleara la iluminación 
artificial. La distribución de los niveles de iluminación, en estos casos será uniforme. 
 
Arto.10 Cuando la índole del trabajo exija la iluminación intensa en un lugar deseado, se 
combinara la iluminación general con otra local complementaria, adaptada a  la labor que 
se ejecuta y dispuesta de tal modo que evite deslumbramiento. 
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Arto.11 La relación entre los valores mínimos y máximos de iluminación medida en Lux, 
nunca será inferior a 0.80 para asegurar la uniformidad de la iluminación de los locales, 
evitándose contrastes fuertes. 
 
Arto.12 Para evitar deslumbramiento:  
a) No se emplearan lámparas desnudas a alturas menores de 5 m del suelo, 
exceptuando este requisito a aquellas que en el proceso de fabricación se les haya 
incorporado de modo eficaz protección antideslumbrante. 
b) El ángulo formado por el rayo luminoso procedente de una lámpara descubierta con 
la horizontal del ojo del trabajador no será inferior de 30º. 
c) Se utilizara para el alumbramiento localizado reflectores opacos que oculten 
completamente al ojo del trabajador la lámpara, cuyo brillo no deberá ocasionar 
tampoco deslumbramiento por reflexión. 
d) No deberán emplearse fuentes de luz que produzcan oscilaciones en la emisión del 
flujo luminoso. 
e) En los locales con riesgos de explosión por el genero de sus actividades, sustancias 
almacenadas o ambientes peligrosos, la iluminación será antideflagrante. Los 
sistemas de iluminación utilizados no deben originar riesgos eléctricos, de incendio 
o de explosión. 
 
Intensidad de la iluminación artificial 
 
Arto.13 Las intensidades mínimas de iluminaciones artificiales según los distintos trabajos 
e industrias serán los siguientes: 
a) Patio Galería y demás lugares de paso 20 LUX 
b) Operaciones en las que la distinción de detalles no sea esencial como manipulación 
de mercancía a granel, materiales gruesos y pulverización de productos 50 LUX. 
c) Cuando sea necesaria una pequeña distinción de detalles, como fabricación de 
productos de semiacabado de acero y hierro, montaje simple, molienda de granos, 
cardado de algodón, salas de maquinas y calderas, departamento de embalajes, 
almacenes y depósitos vestuarios y cuartos de aseo   100 LUX 
d) Si es esencial una distinción moderada de detalles como en los montajes medios, en 
trabajos sencillos en bancos de taller, trabajo en maquinas, costura de tejidos claros 
o de productos de cueros, industrias de conservas y carpintería mecánicas  200 
LUX 
e) Siempre que sea esencial la distinción media de detalles, como trabajos en bancos 
de taller o en maquinas, acabado de cuero, tejido en colores claros y trabajo de 
oficina en general   300 LUX 
f) En trabajos en que sea indispensable una fina distinción de detalles, bajo 
condiciones de constantes contrastes durante largos periodos de tiempo, tales como: 
montajes delgados, trabajos en banco de taller o maquina, pulimento, ebanistería, 
tejido en colores oscuros, maquinas de oficina y dibujo  de 300 a 1000 LUX 
g) Actividades que exijan una distinción extremadamente fina o bajo condiciones de 
contraste, extremadamente difícil, tales como: montajes extra finos, con 
instrumentos de precisión, talleres de joyerías y relojerías, costuras en tejidos de 
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colores oscuros, grabado, litografía y otros trabajos finos de imprenta, deberán 
existir :1000lux 
h) Dichos niveles de iluminación deberán duplicarse en los siguientes casos: 
a. En las áreas o locales de uso general y en las vías de circulación cuando por 
sus características, estado o ocupación, existan riesgos apreciables de caída, 
choques u otros accidentes. 
b. Cuando un error de apreciación visual pueda suponer un peligro para el 
trabajador o, cuando el contraste de luminarias o de color entre el objeto a 
visualizar y el fondo sobre el que se encuentra sea muy débil. 
 
i) En todo centro de trabajo se dispondrá de medio de iluminación de emergencia           
adecuado a las dimensiones de los locales y numero de trabajadores ocupados 
simultáneamente, capaz de mantener al manos durante una hora una intensidad de 5 
lux y su fuente de energía será independiente del sistema normal de iluminación. 
j) La superficie de paredes, techos de los locales de trabajo deberán pintarse de 
colores claros a fin de que absorban la menor cantidad de luz atendiendo las 
disposiciones de la norma que regula este tópico. 
 
Locales de Trabajo 
 
 SEGURIDAD ESTRUCTURAL. 
 
1.- Todos los edificios permanentes o provisionales, serán de construcción segura y 
atendiendo a las disposiciones estipuladas en el Reglamento de Seguridad en las 
Construcciones, para evitar riesgos de desplome y los derivados de los agentes 
atmosféricos. 
2.- Los cimientos, pisos y demás elementos de los edificios ofrecerán resistencia suficiente 
para sostener y suspender con seguridad las cargas para los que han sido calculados. 
3.- Se indicarán por medio de rótulos las cargas que los locales puedan soportar o 
suspender, quedando prohibido sobrecargar los pisos y plantas de los edificios. 
 
SUPERFICIE Y CUBICACIÓN 
 
1.- Los locales de trabajo reunirán las siguientes condiciones mínimas: 
a) Tres metros de altura desde el piso al techo 
b)   Dos metros cuadrados de superficie por cada trabajador 
       c)   Diez metros cúbicos por cada trabajador. 
 
 2.- No obstante, en los establecimientos comerciales, de servicios y locales destinados a 
oficinas y despachos, la altura a que se refiere el apartado "a" del número anterior podría 
quedar reducido hasta dos  cincuenta metros, pero respetando la cubicación por trabajador 





SUELOS, TECHOS Y PAREDES. 
 
1.- El pavimento constituirá un conjunto homogéneo, llano y liso sin soluciones de 
continuidad; será de material consistente, no resbaladizo o susceptible de serio con el uso y 
de fácil limpieza estará a ' 1 mismo nivel y de no ser así se salvarán las diferencias de 
alturas por rampas de pendiente no superior al 10 por 100. 
 
2.- Las paredes serán lisas y pintadas en tonos claros y susceptibles de ser lavadas o 
blanqueadas. 
 
3.- Los techos deberán reunir las condiciones suficientes para resguardar a los trabajadores 
de las inclemencias de¡ tiempo. 
 
4.- Si han de soportar o suspender cargas deberán ofrecer resistencia suficiente para 




5.- Los corredores , galerías y pasillos deberán tener una anchura adecuada al número de 
personas que hayan de circular por ellos y a las necesidades propias de¡ trabajo. 
 
6.- Sus dimensiones mínimas serán las siguientes: a) 1.20 metros de anchura para los 
pasillos principales b) Un metro de anchura para los pasillos secundarios. 
 
7.- La separación entre máquinas u otros aparatos será suficiente para que los trabajadores 
puedan ejecutar su labor cómodamente y sin riesgo. Nunca menor 
0.80 metros, contándose esta distancia a partir de¡ punto mas saliente de¡ recorrido de los 
órganos móviles de cada máquina. 
 
Cuando existan aparatos con órganos móviles, que invadan en su desplazamiento una zona 
de espacio libre, la circulación del personal quedará señalizada con franjas pintadas en el 
suelo, que delimiten el lugar por donde debe transitarse 
. 
8.- Alrededor de los hornos, calderas o cualquier otra máquina o aparato que sea un foco 
radiante de calor se dejará un espacio libre no menor de 1.50 metros. El suelo y paredes 
dentro de dicha área será de material incombustible. 
 
9.- Todo lugar por donde deben circular o permanecer los trabajadores estará protegido 
convenientemente a una altura mínima de 1.80 metros cuando las instalaciones a esta o 
mayor altura pueden ofrecer peligro para el paso o estancia del personal. Cuando exista 
peligro a menor altura se prohíbe la circulación por tales lugares, o se dispondrán pasos 





 ESCALERAS FIJAS Y DE SERVICIOS. 
 
1.- Todas las plataformas, escaleras y descansillos ofrecerán suficiente resistencia para 
soportar una carga móvil no menor de 500 kilogramos por metro cuadrado y con un 
coeficiente de seguridad de cuatro. 
 
2.- Las escaleras y plataformas de material perforado no tendrán intersticios que permitan 
la caída de objetos. 
 
3.- Ninguna escalera tendrá una altura mayor de 3.70 metros entre descansos, los descansos 
intermedios tendrán como mínimo 1.12 metros medidos en dirección a la escalera. 
 
El espacio libre vertical no será inferior a 220 metros desde los peldaños.  
 
4.- Las escaleras, excepto las de servicio, tendrán al menos 90 centímetros de ancho y su 
inclinación respecto al horizontal no podrá ser menor de 20 ni mayor de 45 grados. 
• Cuando la pendiente sea inferior a 20 grados, se instalará una rampa y cuando sea 
superior a 45 grados, una escala fija. 
• Los escalones, excluidos los salientes, tendrán al menos 23 centímetros de huella y los 
contrapeldaños no tendrán más de 20 centímetros ni menos de 13 centímetros de altura. 
• No existirá variación en la anchura de los escalones ni en la altura de los contra peldaños 
en ningún tramo. Se prohíbe la instalación de escaleras de caracol, excepto para las de 
servicios. 
 
5.- Todas las escaleras que tengan cuatro peldaños o más se protegerán con barandillas en 
los lados abiertos. 
 
6.- Las escaleras entre paramentos de anchura inferior a un metro tendrán por lo menos un 
pasamano, preferentemente al lado derecho en sentido descendente. 
 
7.- Las escaleras cuya anchura sea igual o superior a un metro tendrán una barandilla en 
cada lado abierto y pasamanos en los cerrados. 
 
8.- La altura de las barandillas y pasamanos de la escaleras no será inferior a 90 
centímetros. 
 
9.- La anchura libre de las escaleras de servicios será al menos de 55 centímetros. 
 
10.- La inclinación de las escaleras de servicios no será mayor de 60 grados y la anchura 
mínima de los escalones de 15 centímetros. 
 
11.- La abertura de ventanas en los descansos de las escaleras cuando sean mayores de 30 
centímetros de anchura y el antepecho éste a menos de 90 centímetros sobre el descanso, se 
resguardarán con barras, listones o enrejados para evitar caídas. 
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ESCALAS FIJAS Y DE SERVICIOS. 
 
1.- las partes metálicas y herrajes de las escalas serán de acero, hierro forjado, fundición 
maleable u otro material equivalente, y estarán ancladas sólidamente a los edificios, 
depósitos, máquinas o elementos que la precisen. 
2.- En las escalas fijas la distancia entre el frente de los escalones y las paredes más 
próximas al lado de acceso será por lo menos de 75 centímetros. La distancia entre la parte 
superior de los escalones y el objeto fijo más próximo será por lo menos de 16 centímetros. 
Habrá un espacio libre de 40 centímetro a ambos lados de¡ eje de la escala; sí no está 
provista de jaula u otros dispositivos equivalentes. 
 
3.- Si emplean escalas fijas para alturas mayores de 9 metros se instalarán plataformas de 
descanso cada 9 metros o fracción y contarán con jaula de protección. 
 
ESCALERAS DE MANO. 
 
1.- Las escaleras de mano ofrecerán siempre las necesarias garantías de solidez, estabilidad 
y seguridad, y en su caso de aislamiento o in combustión. 
 
2.- Cuando sean de madera los largueros serán de una sola pieza y los peldaños estarán 
bien ensamblados y no solamente clavados. 
 
3.- Las escaleras de madera no deberán pintarse. 
 
4.- Se prohíbe el empalme de dos escaleras a no ser que su estructura cuente con 
dispositivos especialmente preparados para ello. 
 
5.- Las escaleras de mano simples no deben salvar más de cinco metros, al menos que 
estén reforzados en su centro, quedando prohibido su uso para alturas superiores a 5 
metros. 
 
6.- Para alturas mayores de 5 metros se usarán escaleras especiales que permitan su 
fijación por su cabeza y su base, para su uso será preceptivo el cinturón de seguridad. 
 
7.- En la utilización de las escaleras de mano se adoptarán las siguientes medidas.  
a) Se apoyarán en superficies planas y sólidas y en su defecto sobre placas 
horizontales de suficiente resistencia y fijeza.  
b) Estarán provista de zapata, punta de hierro, grapas u otros mecanismos 
antideslizantes en su pie o de gancho de sujeción en la parte superior.  
c) Para el acceso a los lugares elevados sobrepasarán en un metro los puntos 
superiores de apoyo.  
d) Para el ascenso, descenso y trabajo se hará siempre de frente a las mismas.  
e) Cuando se apoyen en postes se emplearán abrazaderas de sujeción.  
f) No se utilizarán simultáneamente por dos trabajadores.  
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g) Se prohíbe sobre la misma el transporte abrazo de pesos superiores a 25 
kilogramos. 
h) La distancia entre los pies y la vertical de su punto superior de apoyo será la cuarta 
parte de la longitud de la escala hasta tal punto de apoyo. 
 
 
8.- Las escaleras de tijera o dobles, de peldaños, estarán provistas de cadenas o cables que 
impidan su abertura al ser utilizadas y de tope en su extremo superior. 
 
 PUERTAS Y SALIDAS. 
 
1.- Las salidas y las puertas exteriores de los centros de trabajo, cuyo acceso será visible o 
debidamente señalizado, serán suficientes en número y anchura para que todos los 
trabajadores ocupados en los mismos puedan abandonarlos con rapidez y seguridad. Las 
puertas transparentes deberán tener una señalización a la altura de la vista y estar 
protegidas contra la rotura o ser de material de seguridad, cuando éstas puedan suponer un 
peligro para los trabajadores. 
 
2.- Las puertas de comunicación en el interior de los centros de trabajo reunirán las mismas 
condiciones y además: Las puertas que se cierran solas deberán ser o tener partes 
transparentes que permitan la visibilidad de la zona a la que se accede. 
Las puertas corredizas deberán ir provistas de un sistema de seguridad que les impida 
salirse de los carriles y caer. 
Las puertas que se abran hacia arriba estarán dotadas de un sistema de seguridad que 
impida su caída. 
 
3.- En los accesos no se permitirán obstáculos que interfieran la salida de los trabajadores, 
evitando en todo caso las aglomeraciones. 
 
4.- La distancia mínima entre las puertas de salida al exterior o a una zona de seguridad, no 
excederá de 25 metros. 
 
5.- El ancho mínimo en las puertas exteriores será de 1.20 metros cuando el número de 
trabajadores que las utilicen no excedan de 50, y se aumentará el número de aquellos o su 
anchura por cada 50 trabajadores mas, en 0.50 metros. 
 
6.- Ninguna puerta de acceso a los puestos de trabajo o su planta permanecerá bloqueada ( 
aunque este cerrada ), de manera que impida la salida durante los períodos de trabajo. 
 
7.- Las Puertas de acceso a las escaleras no se abrirán directamente sobre sus escalones 
sino sobre descansos de anchura igual de aquellos. 
 
8.- En los centros de trabajo expuesto singularmente a riesgo de incendios, explosión, 
intoxicación súbita u otro que exijan una rápida evacuación será obligatoria mas de dos 
salidas al exterior, situados en lados distintos de cada local. 
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9.- Las Puertas mecánicas deberán funcionar sin riesgo para los trabajadores. Tendrán 
dispositivos de parada de emergencia Y Podrán abrirse sólo de forma manual, cuando se 
avería el sistema de emergencia. 
 
 
10. - Las Puertas o Portones, destinadas a la circulación de vehículos, deberán ser 
utilizados por los peatones sin riesgo para su seguridad, o bien deberán disponer en su 
proximidad inmediata de Puertas destinadas a tal fin, libres de obstáculos y claramente 
señalizadas. 
 
HERRAMIENTAS PORTATILES, MANUALES, GATAS, COLOCACION, 
TRANSPORTE, MANEJO, CONSERVACION Y MANTENIMIENTO 
 
1.- Las herramientas manuales deberán estar construidas con materiales resistentes, serán 
las más apropiadas por sus características y tamaños a la operación a realizar y no tendrán 
defectos ni desgastes que dificulten su correcta utilización. 
 
2.- La unión entre sus elementos será firme para evitar cualquier rotura. Los engranajes y 
uniones de los equipos y herramientas manuales deberán de evitar proyección de los 
mismos. 
 
3.- Los mangos o empuñaduras de dimensión adecuada no tendrán bordes ni superficies 
resbaladizas y serán de material aislante en caso necesario. 
 
 4.- En caso de conflicto sobre el uso apropiado de un instrumento, herramienta o equipo 
de trabajo, se deberá solicitar al Ministerio del Trabajo la valoración de dos ( 2 ) peritos 
entendidos en la materia. 
 
5.- Las partes cortantes y punzantes se mantendrán debidamente afiladas. Las cabezas 
metálicas deberán carecer de rebabas. 
 
6.- Durante su uso estarán libres de grasa, aceites y otras sustancias deslizantes. 
 
7.- Para evitar caídas y cortaduras se colocarán en portaherramientas o estantes adecuados. 
 
8.- Para el transporte de herramientas cortantes o punzantes se utilizarán cajas o fundas 
adecuadas. 
 
9.- Los trabajadores recibirán instrucciones precisas sobre el uso correcto de las 
herramientas que hayan de utilizar con el fin de evitar accidentes de trabajo. 
 
10.-  Las  gatas  para  levantar carga se apoyarán  sobre base firme,  se colocarán  
debidamente centradas y dispondrán de mecanismos que eviten su brusco descenso. 
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11.- Una vez elevada la carga se colocarán calzos o pivotes que no serán retirados mientras 
algún operario trabaje bajo la carga. 
 
12.- Las gatas se emplearán solo para carga, dentro del rango permisible en función de su 
potencia que deberá estar grabada en la misma. 
13.- Las herramientas portátiles accionadas por fuerza motriz estarán suficientemente 
protegidas para evitar al operario que las maneje contactos y proyecciones peligrosas. 
 
14.- Las herramientas portátiles deberán ser sometidas a mantenimiento o reposición 
periódica para su correcto funcionamiento. 
 
 
TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO DE MATERIALES ESTADO Y 
UTILIZACION DE LOS MEDIOS DE TRANSPORTE: 
 
1.- Los transportadores de fuerza motriz deberán de estar provistos de dispositivos de 
protección para su correcta utilización. 
 
2.- Todos los elementos que constituyan la estructura, mecanismos y accesorios, serán de 
material sólido, bien construidos y de resistencia adecuada al uso que se les destina. Los 
equipos de izar deberán estar sólidamente firmes en su base. 
 
3.- La máxima carga útil en kilogramos en cada aparato de transporte y equipo de izar, se 
marcará en forma destacada y fácilmente legible. 
 
METODOS DE TRANSPORTE Y MANIPULACION DE CARGA: 
 
1.- La elevación y descenso de las cargas se hará lentamente evitando toda arrancada o 
parada brusca y se hará siempre que sea posible en sentido vertical para evitar el balanceo. 
 
2.- Cuando sea de absoluta necesidad la elevación de las cargas en sentido oblicuo, se 
tomará la máxima garantía de seguridad de conformidad al diseño, uso y especificaciones 
del equipo, dados por el fabricante. 
 
3.- No se deberá transportar cargas por encima de los lugares donde se transite o se labore. 
 
4.- Cuando se observe después de izada la carga, que no esté correctamente colocada, el 
maquinista hará sonar la señal de precaución y bajará la carga para su arreglo. 
 
MANTENIMIENTO DE LOS MEDIOS DE TRANSPORTE: 
 
1.- Todo aquel equipo destinado para medios de transporte, será detenidamente revisado 
por personas especializadas, consignando el resultado de la revisión, así como en su caso 




2.- Diariamente el personal encargado de los medios de transporte, antes de iniciar la 
jornada, revisará todos los elementos sometidos a esfuerzo. 
3.- Periódicamente se realizará una revisión a fondo de los cables, cadenas, cuerdas, 
poleas, frenos, controles eléctricos y sistemas de mando; así como en general de todos los 
elementos que conforman los medios de transporte. 
 
SEÑALIZACION DE LOS MEDIOS DE TRANSPORTE: 
 
1.- Se deberá colocar carteles de señalización en las zonas de tránsito de los medios de 
transporte. 
 
2.- Para identificar los mandos de las máquinas, palancas, volantes de acción a mano, 
estructura de los equipos móviles de transporte elevado, puentes, grúas etc. estarán 
señalizados con color amarillo. 
 
3.- Se pintarán de color amarillo y negro: los costados de las escaleras, el frente de los 
peldaños, los elementos sobresalientes de las máquinas, barandas, barreras, cajas 
protectoras de las poleas, los ganchos de las grúas, partes anteriores y posteriores de los 
equipos de transporte. 
 
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL 




Tapones Protectores de Oídos de Silicona 
Guantes de Dril. 
Guantes de Cuero y Lana 
Mascara contra Impactos Completa 
Porta Visor para Mascara 
Visor Transparente para Mascara contra Impacto 
Cinturones de Seguridad Soporte Espalda 
Anteojos Transparentes de Poli carbonato 
Protector para Cubre brazo 
Casco de Seguridad 
Delantal Plástico 
Guantes de Hule de Neopreno 
Botas de Hule 
 
 
ROPA DE TRABAJO: 
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1.- Se entiende como ropa de trabajo, aquellas prendas de origen natural o sintético cuya 
función específica sea de proteger de los agentes físicos, químicos y biológicos o de la 
suciedad. (overol, gabachas sin bolsas, delantal, etc.). 
 
2.- La ropa de trabajo deberá ser seleccionada atendiendo a las necesidades y condiciones 
del puesto de trabajo. 
 
3.- La ropa de trabajo debe ajustarse bien al cuerpo del trabajador sin perjuicio de su 
comodidad y facilidad de movimiento, suprimiéndose o reduciéndose, en lo posible, los 
elementos adicionales tales como: bolsillos, botones, partes vueltas hacia arriba, cordones, 
etc., para eliminar la suciedad y el peligro de enganches. 
 
4.- Se consideran como prendas de protección del tronco y el abdomen: 
• Los chalecos, chaquetas y mandiles de protección contra las agresiones mecánicas 
(cortes, proyección de metales fundidos, etc.) y de las agresiones contra los agentes físicos, 
químicos y biológicos (radiaciones, salpicaduras, etc.). 
• Los cinturones de sujeción del tronco. 
 
PROTECCION DE LA CABEZA 
 
1.-En los puestos de trabajo en que exista riesgo de enganche de los cabellos por su 
proximidad a máquinas, aparatos o elementos en movimiento, cuando se produzca 
acumulación permanente y ocasional de sustancias peligrosas o sucias será obligatoria la 
cobertura del cabello, con gorras, gorros, redecillas u otro medio adecuado, eliminándose 
los lazos, cintas y adornos salientes. 
 
2.- Siempre que el trabajo determine exposición constante al sol, se usará gorra con brisera 
o sombrero; si la exposición es a la lluvia será obligatorio el uso del sombrero o gorra 
impermeable. 
 
3.- Cuando exista riesgo de caídas o de proyección violenta de objetos sobre la cabeza o de 
golpes, será obligatoria la utilización de cascos protectores (cascos para minas, obras 
públicas, industrias diversas, etc.) 
 
4.- Los casco deberán ser dieléctrico, aislante a las radiaciones  caloríficas. Serán 
fabricados con material resistentes al impacto mecánico, sin perjuicios de su ligereza, no 
rebasando en ningún caso los 0.450 Kg. de peso. 
 
5.- Deberán sustituirse aquellos cascos que hayan sufrido impactos violentos o presenten 
deterioro por el tiempo de uso o de conformidad a la vida útil según especificaciones 
técnicas 
. 
PROTECCION DE LA CARA: 
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1.- Para la protección contra las radiaciones no ionizantes, en trabajos de hornos y 
fundiciones, deberá usarse una pantalla abatible (móvil) de material aislante o reflectante, 
con el cristal de visor oscuro para el filtraje de las radiaciones y resistente a la temperatura 
que deba soportar. 
 
2.- Para trabajos con sustancias químicas, se deberá proteger de salpicaduras con máscara 
transparente de material orgánico. 
3.- Las pantallas contra las proyecciones de cuerpos físicos deberán ser de material 
orgánico transparente libre de rayas o deformaciones, de malla metálica fina, provistas de 
un visor con cristal resistente. 
 
4.- Las máscaras para soldadura deben ser de material poliéster reforzadas con fibra de 




1.- La protección de la vista se efectuará mediante el empleo de gafas, pantallas 
transparentes o visores móviles. 
 
2.- Las gafas y otros elementos de protección ocular se conservarán siempre limpios y se 
guardarán protegiéndolos contra roces o golpes. 
 
 
 SERVICIOS DE HIGIENE. 
 
ABASTECIMIENTO DE AGUA, 
 
1.- Todo centro de trabajo dispondrá de abastecimiento suficiente de agua potable en 
proporción   al número de trabajadores, fácilmente accesible a todos ellos y distribuido en 
lugares próximos a los puestos de trabajo. 
 
2.- No se permitirá sacar o trasegar agua para beber por medio de vasijas, barriles, cubos u 
otros recipientes abiertos o cubiertos provisionalmente. 
 
3.- Se indicará mediante carteles si el agua es o no potable. 
 
4.- No existirán conexiones entre el sistema de abastecimiento de agua potable y el agua 
que no sea apropiada para beber evitándose la contaminación por porosidad o por contacto 
. 
SALA DE VESTIDORES Y ASEO. 
 
1.- Los centros de trabajo, que así lo ameriten, dispondrán de vestidores y de aseo para uso 
del personal debidamente separados para los trabajadores de uno y otro sexo. 
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2.- Estarán provistos de asientos y de armarios individuales, con llave para guardar sus 
efectos personales. 
 
3.- En estos locales deberá existir lavamanos con su respectiva dotación de jabón. 
 
4.- A los trabajadores que realicen trabajos marcadamente sucios o manipulen sustancias 




1.- Todo centro de trabajo deberá contar con servicios sanitarios en óptimas condiciones de 
limpieza. 
 
2.- Existirán como mínimo un inodoro por cada 25 hombres y otro por cada 15 mujeres. En 
lo sucesivo un inodoro por cada 10 personas. Los inodoros y urinarios se instalarán en 





1.- Cuando la empresa se dedique a actividades que normalmente impliquen trabajos 
sucios, se manipulen sustancias tóxicas, infecciosas o irritantes, se esté expuestos al calor 
excesivo, se desarrollen esfuerzos físicos superiores a los normales o lo exija la higiene del 
procedimiento de fabricación, se instalará una ducha de agua fría y caliente por cada diez 
trabajadores o fracción de esta cifra que trabajen en la misma jornada. 
 








1.-Los dirigentes de la Empresa a todos los niveles de dirección quedan delegados y 
responsabilizados respectivamente de cumplir con todas las disposiciones legales y 
vigentes (leyes, decretos, convenios, reglamentos, normas, medidas, etc.), en materia de 
seguridad e higiene industrial ya sean a lo interno y/o emanadas por los organismos 
rectores (MITRAB, MINSA, DIRECCIÓN DE BOMBEROS DE NICARAGUA, etc.), 
incluyendo las disposiciones contenidas en el presente reglamento. 
 
 
2.-Para hacer efecto lo dispuesto en el articulo que antecede corresponde a los dirigentes de 
la Empresa las funciones siguientes: 
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2.1 Que el proceso de trabajo de su Departamento, Taller, Sección, Oficina, Área y puesto 
de trabajo en los diferentes procesos tecnológicos y operaciones dentro del flujo de éste, 
sean realizados de acuerdo a las exigencias de protección e higiene del trabajo, 
garantizando las creaciones y mantenimiento de condiciones higiénicas y de seguridad del 
trabajo.  
 
2.2 Exigir y garantizar la colocación de las señales y símbolo de seguridad que requieren 
de acuerdo a las necesidades o recomendaciones que a tal efecto se dictaminan así como de 
exigir el cuido, conservación y reposición de los mismos. 
 
2.3 Garantizar el envío y exigir la asistencia la asistencia de los subordinados en los 
chequeos médicos especiales que se programen, verificando que estos presenten y pasen 
los comprobantes y constancias de haberse realizado tales chequeos incluida la vacunación 
periódica, así como aplicar las medidas disciplinarias correspondientes a los trabajadores 
y/o personal de nuevo ingreso, que no haya cumplido el requisito como apto para el trabajo 
destinado en cualquiera de las áreas de limpieza (Artículo #133 del C.T.). 
 
2.4 Que los trabajadores de nuevo ingreso al puesto de trabajo, su Dirección efectúe un 
adiestramiento o instrucción sobre el trabajo que va a realizar y antes de dirigirse al área 
pasar por la Oficina de Seguridad e Higiene Industrial para recibir instrucción sobre 
seguridad del trabajo y sobre los riesgos a que estará expuesto. 
 
 
2.5 Garantizar la existencia de reglas de seguridad e higiene del trabajo por puesto de 
trabajo, área, así como las señales y afiches necesarios sobre peligrosos métodos de trabajo 
seguro, etc., colaborando en tal sentido con la Oficina de Seguridad e Higiene Industrial. 
 
2.6 Garantizar la adquisición y entrega de los equipos de protección personal y colectivo, 
para trabajadores de conformidad a los listados de medios de protección individual 
establecidos por área y por puesto de trabajo, así como se exigiera por su uso, cuidado, 
conservación de los mismos a los trabajadores, la entrega del equipo se realizará antes de 
ingresar al área de trabajo. 
 
2.7 Garantizar el cumplimiento de las medidas que resultaren necesarias para evitar la 
repetición, eliminación o disminución de las causas de accidentes de los trabajos, averías, 
incendios y enfermedades profesionales, incluyendo las de carácter subjetivo en 
concordancias con ka organización sindical. 
 
2.8 Promover el intercambio de experiencia en materia de Seguridad e Higiene Industrial.  
Entre los trabajadores de una misma área, de distintas áreas, talleres y Oficinas; y demás 
dependencias de ka Empresa y otra entidad. 
 
2.9 Garantizar que todo accidente sea analizado por la comisión de seguridad industrial y 
que las medidas correctivas se ejecuten según el programa de trabajo. 
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2.10 La empresa reemplazará los equipos de protección una vez cumplida su vida útil. 
 
 
Las Responsabilidades específicas del Programa de Seguridad para los supervisores y/o 
jefes inmediatos son las siguientes: 
 
3.1 Demostrar su compromiso a la seguridad por medio del ejemplo personal y ejecución 
de deberes en una manera segura. 
 
3.2 Usar los Reglamentos y Normas de Seguridad aplicables al trabajo. 
 
3.3 Reconocer a los empleados que usan la seguridad conscientemente. 
 
3.4 Dar reconocimiento a empleados por contribuciones a la Seguridad – informarles que 
la empresa aprecia su participación activa. 
 
3.5 Cumplir las políticas de la empresa aplicando disciplina consistentemente a quienes 
quebranten las reglas de seguridad, tratando a los infractores con firmeza y justicia. 
 
3.6Conducir sesiones de información o juntas de seguridad con los empleados conforme 
estén programadas. 
 
3.7 Conducir inspecciones programadas y no programadas del departamento / área de 
trabajo o equipo. 
 
3.8 Corregir o iniciar acciones para corregir condiciones inseguras. 
 
3.9 Solicitar sugerencias de los empleados para mejorar la seguridad en el trabajo. 
 
Activamente participar en reuniones del Comité de Higiene y Seguridad, sesiones para 
Revisar Accidentes y si es invitado, participar en proyectos especiales. 
 
Muchos de estos temas serán  mas completamente desarrollados en las siguientes paginas: 
no obstante, estas responsabilidades son consideradas las normas mínimas para la 












1.1 Exigir o contribuir al cumplimiento de las medidas contenidas en el presente 
reglamento. 
 
1.2 Utilizar el equipo de protección personal que la Empresa le asigne. 
 
1.3 Revisar, cuidar y dar el mantenimiento al equipo de protección personal que la 
Empresa le asigne ya sea individual o colectivo y de informar a su Responsable o a los 
inspectores de seguridad sobre fallas encontradas. 
 
1.4 Colaborar en la inspección de seguridad e higiene industrial así como en la 
investigación de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que ocurran en la 
Empresa. 
 
1.5 Asistir a los cursos, seminarios y conferencias que les sean impartidas así como 
obtener los conocimientos y habilidades que su especialidad requiere. 
 
1.6 Colaborar en la investigaciones que se realicen, para el mejoramiento de las 
condiciones de trabajo. 
 
 
DE LAS PROHIBICIONES A LOS TRABAJADORES: 
 
 
Se prohíbe a los trabajadores: 
a) No utilizar el equipo de protección que la Empresa proporciona, este artículo estará 
sujeto y apoyado por artículos #29 y #30 del Reglamento Interno de Trabajo de 
COMPAÑÍA CERVECERA DE NICARAGUA, S.A. E INDUSTRIAL 
CERVECERA, S.A.  que textualmente  dicen: 
 
 
2.-Acatar las disposiciones sobre seguridad en el trabajo y las medidas preventivas e 
higiénicas que indique la Empresa conforme la ley, para la protección y seguridad de 
los trabajadores.  Cualquier incumplimiento de estas disposiciones ( si existieren los 
equipos) serán sancionados con la suspensión de sus labores por una semana y sin goce 
de salario, la primera vez; si reincide la Empresa prescindirá de sus servicios. 
 
3.-Los trabajadores cumplirán todas la leyes del Código de Trabajo, aunque no constan 
por escrito en este reglamento. 
 




1.1 Como trabajadores de CCN e ICSA se debe conocer que medios debe usar para 
combatir incendios en su área de trabajo. 
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1.2 Avisar inmediatamente  al superior y/o Seguridad Industrial si descubre fuego en el 
área de trabajo. 
 
1.3 Para fuegos comunes del tipo “A” materiales sólidos secos como la madera, papel, 
hule, materiales plásticos, materiales de tela, basura, etc. Use mangueras con agua o 
extinguidores tipo “A” de agua a presión. 
 
1.4 Para fuegos de los derivados del petróleo (gasolina, diesel, aceites y grasas) utilice 
equipos de polvo y CO2. 
 
1.5 Para fuegos ocasionados por corrientes eléctricas, motores y otros equipos use 
extinguidores de dióxido de carbono CO2 y/o Polvo Químico; en este caso se 
recomienda  el uso de equipos CO2, en caso de paneles delicados como paneles 
enzinger y planta telefónica. 
 
1.6 Para la utilización de los extinguidores de incendios siga los siguiente pasos: 
 
a) tome el extintor del lugar de ubicación. 
b) Quite espoleta 
c) Haga un disparo de control y si funciona bien, acérquese al fuego lo mas que 
pueda.  
 
1.7 haga funcionar el extinguidor de manera que el material extintor reduzca el fuego 
hasta cubrirlo y se extinga, si el fuego esta incontrolable solicite ayuda con otro 
extintor y avise a la oficina de seguridad e higiene industrial. 
1.8   Las mangueras, pistones y otros accesorios contra incendio será utilizado única y 
exclusivamente para casos de incendios y no deberán usarse para otros fines si no 
es consultado y autorizado por la oficina de seguridad e higiene industrial. 
1.9   Conozca las salidas de evacuación que le corresponden en casos de emergencias. 










Queremos subrayar como la implementación de adecuadas medidas de Higiene y 
Seguridad Laboral en una empresa, no es solamente de interés de los trabajadores y de los 
sindicatos que los representan. Toda la sociedad resulta involucrada en el asunto, ya sea 
por la salud de las personas que la integran o por los costo que tendrá que asumir por las 
consecuencias del incumplimiento de las medidas adecuadas. Creemos que sea interés de 
los mismos empresarios evaluar de forma correcta y cabal el costo real de los accidentes 
que acontecen en sus fábricas y que sea deber imprescindible del estado exigir de manera 
muy firme que las normas vigentes sean respetadas por el sector productivo ya sea formal e 
informal. 
 
Ademas creemos que no solo se deben escatimar los costos, como tales desde el punto de 
vista economico sino mas bien los beneficios intangibles que conlleva el desarrollo y 










1.- Toda la información que se recoge en la monografía, referente a las condiciones de 
la Higiene y Seguridad Laboral en la línea de envase de la cervecería, nos refleja que existe 
un gran camino por recorrer para solucionar los problemas a fondo referentes a este tema.  
 
2.- Un marco legal actualizado constituye una condición necesaria pero no suficiente 
para el mejoramiento de las condiciones generales de la Higiene y Seguridad Laboral en el 
País ya que es necesario que los órganos gubernamentales  encargados de  velar  por la  
Higiene y Seguridad puedan actuar con la debida severidad en relación a las empresas que 
no cumplan, aplicando donde sea necesario las sanciones previstas. Para conseguir lo dicho 
necesitan de mayor apoyo por parte de las instancias superiores del estado y de mejores 
niveles de coordinación interinstitucional. 
 
3.- Aparentemente las empresas y los trabajadores con sus sindicatos no otorgan a las 
medidas de Higiene y Seguridad Laboral la máxima prioridad. Por supuesto las razones 
son distintas. La empresas en su mayoría tienden a considerar las inversiones en la materia 
como gastos improductivos que mas bien encarecen los costos de producción y afectan la 
competitividad. Sin embargo la empresa tiene que ver al personal como el principal activo 
de la empresa y el mayor factor de competitividad. 
 
4.- La metodología que se utiliza actualmente para la evaluación de los costos de los 
accidentes laborales es muy deficiente. Los valores que se manejan no son significativos en 
cuanto se refieren a los salarios devengados por los trabajadores durante el subsidio 
consecuente a las lesiones padecidas por causa de accidentes laborales. Mas bien, estos 
valores contribuyen a generar el convencimiento que los accidentes laborales salen, en el 
conjunto, relativamente baratos y por lo tanto no conviene invertir para mejorar las 




5.- En general, hay mucha falta de información a nivel de los trabajadores alrededor de 
sus derechos y deberes en el campo de la Higiene y Seguridad Laboral y esto hace que 
subestimen la importancia de medidas adecuadas para su propio beneficio.  
 
6.- Con el manual propuesto dejaremos establecidos los principios y normativas de la 
Seguridad e higiene industrial dentro de la empresa,  con el fin de concienciar a los 
directivos y a los trabajadores mismos, logrando se esa manera la reducción de los 
accidentes, incendios y enfermedades profesionales. 
 
7.- Con el inventario de riesgos que obtuvimos de la lista de chequeo que hicimos a  la 
línea de envase, logramos vincular los riesgos con su correspondiente plan de medidas que 






Ya que deseamos hacer recomendaciones factibles de ser aplicadas, la mayoría de ellas 
serán para ver cual podría ser el papel de las Universidades en el ámbito de la problemática 
general que hemos descrito. 
 
Cabe señalar además que la mayor parte de las actividades y estudios mencionados a 
continuación se podrían llevar a cabo por medio de Monografías y Trabajos de cursos 
 
1.- Apoyar a la Dirección General de Higiene y Seguridad del Trabajo de MITRAB en 
la implementación de un software adecuado para recopilar y procesar la información 
referente a los Accidentes de Trabajo y las Enfermedades Profesionales. La disponibilidad 
de dicho software permitiría un control más ágil y eficaz de las actividades y un mejor 
procesamiento de la información. 
 
2.- Apoyar al INSS en la revisión y actualización del software actualmente utilizado 
para el manejo de la estadística de accidentes laborales. La disponibilidad de estadísticas 
confiables (por los menos en su procesamiento) permitiría un mejor análisis de la situación 
global y una mejor identificación de riesgos específicos. Por supuesto la disponibilidad de 
estadísticas confiables no se obtiene solamente a través de un correcto procesamiento de 
los datos disponibles. Sería imprescindible una rigurosa aplicación de las sanciones 
previstas en los casos en que las empresas no reporten los accidentes en los plazos 
establecidos por las leyes vigentes. 
 
 
3.- Así mismo, sería importante llevar a cabo estudios con el objetivo de implementar 
una correcta metodología de evaluación de los costos de los accidentes laborales. Esta 
metodología tendría que tomar en cuenta, además de la componente asumida por la 
empresa en sus facetas directas, los costos indirectos que actualmente son desconocidos 
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por la mayoría de las empresas, se sabe que existe una relación de 4-1 con los costos 
directos (cuatro veces mas que los costos directos). Otra cosa que habría que saber en este 
estudio es  la componente que actualmente asume la sociedad. Una evaluación realista de 
los costos globales de los accidentes laborales podría ser determinante en cambiar la 
actitud de las instancias involucradas hacia las inversiones en las medidas de seguridad 
ocupacional y en la prevención de accidentes.  
 
4.- Sería auspiciable por parte de las Universidades establecer convenios con las 
Empresas y con MITRAB para la realización de estudios de campo alrededor del medio 
ambiente de trabajo, la calidad del aire, del agua , iluminación y los riesgos laborales. 
Dichos estudios tendrían seguramente un papel importante en el desarrollo equilibrado del 
sector productivo y de un beneficio invaluable para la universidad. 
 
 
5.- Se   necesita  que  los Ministerios e instituciones gubernamentales que se  ocupan  
de velar por el cumplimiento de la Higiene y Seguridad Laboral con la realización de 
visitas periódicas a las industrias, las realicen de forma conjunta y exista una extensa 
comunicación que garantice el cumplimiento de las normas establecidas por el Estado y las 
normas internacionales. 
  
6.- Como recomendación para la empresa creemos que deberían sentar las bases con 
este estudio que hoy le presentamos para lograr desarrollar y explotar todo lo aquí descrito. 
Haciendo énfasis en la aplicación del manual de seguridad propuesto para el área de 
envasado. 
 
7.- Así también se le recomienda a la empresa supervisar y controlar el cumplimiento 
de los planes de seguridad en el trabajo de manera que se disminuyan las condiciones 
inseguras en la línea de envase. 
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8.- La empresa debe  elaborar un presupuesto de las inversiones a realizarse en cuanto 
a la aplicación y desarrollo en programas de seguridad industrial. Con el objeto de darle 
mas participación al departamento de Seguridad así como su desarrollo real dentro de la 
organización. 
 
9.- Elaboración de un plan de chequeos médicos audiometricos por lo menos 2 veces al 
año, con el fin de llevar un continuo seguimiento a los trabajadores y así evitar trastornos 
en los órganos auditivos. 
 
10.- Realizar un estudio de microbiología, para combatir la creación de posibles 
microorganismos y bacterias que puedan dañar al producto, o al trabajador mismo. 
 
11.-  Desarrollar e implementar todas las medidas propuestas por nosotros en el 
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Talleres de trabajo burdo 400 
Talleres de trabajo medio  600 a 900 
Talleres de trabajo fino 900 a 1500 
Talleres de trabajo muy fino 1500 a 5000 
 
 
Lugar  Porcentaje de iluminación natural 
Aula  20 a30 
Industria finas 15 a 25 
Bibliotecas  20 a 25 
Oficinas 12.5 a 18 
Talleres de trabajo ordinario 13 a 18 
Cocinas 13 a 18 
Servicios sanitarios 8 a 10 
Comedor 8 a 10 
Recibidores 8 a 10 
Escaleras 7 a 9 
Pasillos 6 a 8 
Estacionamientos cubiertos 5 a 6 










Trabajo burdo 20 
Trabajo mediano 30 
Trabajo fino 40 
Trabajo muy fino 50 
 
Tabla  #4 
 
Sector productivo Contaminantes 
   Físicos Químicos y Biológicos 
Alfarería   Contacto e inhalación de plomo 
Agricultura Estrés térmico Inhalación y contacto con 
pesticidas. 




Ruido Inhalación y contacto con 
productos químicos y 
disolventes de adhesivos , tintas, 
etc. 
Construcción Ruido Contacto con cementos, aditivos, 
etc. 
Hospitales   Inhalación y contacto con 
productos químicos de 
laboratorio y desinfección .  









Contacto e inhalación productos 
químicos de limpieza y 
desinfección de piscinas 
Madera Ruido Inhalación de productos 
Químicos, adhesivos, lacas y 
barnices 
Pinturas (fabricación) Ruidos 
  
Inhalación y contacto con 
productos Químicos. 
Taller reparación Automóviles Ruido Inhalación y contacto 




embarcaciones de Poliéster 
reforzado, astilleros, fabricación 
de productos químicos, etc. 
Ruido 
Radiaciones 
Inhalación y contacto 
disolventes y pinturas 
 



















Gases: no proceden de 
evaporación 












Líquidos Niebla: no visible 
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Fuente: Equipos de Seguridad 
3M, Crews, Bullard 
Diagrama de operación del proceso (DOP) 
 






Transp. a llenadora 
3era insp. automatica de botella 
Transp. hacia lavadora 
1era insp. Visual de botella 
lavada 
Transporte cajas vacias desde el almacen 
Hasta el area de llenado 
2da  insp. Visual de botella 
Chequeo de botellas vacias 
Transp. a lavadora de botellas 
Desempacado de botellas 
Lavado de botellas 
Transp. de cajas a desempecadora 


















Llenar y sellar botella 
Trans. A Pausterizado 
Transporte a empacadora 
Empacado de botellas 
Trans. A empolinado 
Empolinado de cajas llenas 
Transp.. a almacen 
Almacen de productos 
terminados. 
 Pausterizacion de la cerveza 
3era insp. automatica de botella 2da insp. Salida de pausterizador 















Anexo C.  Cuadros de Accidentes, Datos 
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Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia  
(LUX) (LUX) (LUX)  
Empolinado 1650 300 1350
Despolinado cajas vacias 453 300 153
Lavadora de Cajas Vacias 101 300 -199
Chequeo visual salida de lavadora 90 300 -210
Mesa bajo presion botellas vacias 75 200 -125
Inspeccion automatica botella vacia 249 300 -51
Llenadora 118 300 -182
Corredor Pasteurizador 78.5 100 -21.5
Tanques #1 & #2 Pasteurizador 78.2 100 -21.8
Tanques #3 & #4 Pasteurizador 101 100 1
Tanque #5 77.9 100 -22.1
Primera inspeccion salida pasteurizador 522 500 22
Mesa bajo presion salida pasteurizador 110 200 -90
Inspeccion Visual botella salida pasteurizador 96.8 300 -203.2
Empacadora 420 300 120
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Empolinado 101 85 16 0.20       
Despolinado cajas vacias 105 85 20 0.08       
Lavadora de Cajas Vacias 103 85 18 0.13       
Chequeo visual salida de lavadora 98 85 13 0.40       
Mesa bajo presion botellas vacias 93 85 8 1.26       
Inspeccion automatica botella vacia 92 85 7 1.59       
Llenadora 110 85 25 0.02       
Corredor Pasteurizador 82 85 -3 16.00     
Presentacion de las mediciones de los contaminantes evaluados
Medicion de Ruido en  Linea EU
Medicion de Ruido en  Linea EU
Medicion de Iluminacion Linea EU
Tabla#9
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Primera inspeccion salida pasteurizador 100 85 15 0.25       
Mesa bajo presion salida pasteurizador 98 85 13 0.40       
Inspeccion visual botella salida pasteurizador 89 85 4 3.17       
Empacadora 108 85 23 0.04       
Sifones 100 85 15 0.25       
Puesto de Trabajo Tº (HR) %
Empolinado 32.6 54.9
Despolinado cajas vacias 31.6 52.9
Lavadora de Cajas Vacias 32.4 54.1
Chequeo visual salida de lavadora 31.6 57
Mesa bajo presion botellas vacias 31.3 56.7
Inspeccion automatica botella vacia 31.7 71.6
Llenadora 31.9 57.9
Corredor Pasteurizador 34.3 62
Tanques #1 & #2 Pasteurizador 30.9 55.8
Tanques #3 & #4 Pasteurizador 33.7 74.1
Tanque #5 35.4 60.1
Primera inspeccion salida pasteurizador 31.9 52.2
Mesa bajo presion salida pasteurizador 30.8 55.7
Inspeccion Visual botella salida pasteurizador 30.9 55.8
Empacadora 33.5 60
Medicion de Tº en linea EU
Tabla#10
Tarde
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia
(LUX) (LUX) (LUX)
Empolinado 92.8 300 -207.2
Despolinado cajas vacias 212.2 300 -87.8
Lavadora de Cajas Vacias 176.2 300 -123.8
Chequeo visual salida de lavadora 84.3 300 -215.7
Mesa bajo presion botellas vacias 93.5 200 -106.5
Inspeccion automatica botella vacia 216.4 300 -83.6
Llenadora 119.9 300 -180.1
Corredor Pasteurizador 66 100 -34
Tanques #1 & #2 Pasteurizador 64.5 100 -35.5
Tanques #3 & #4 Pasteurizador 330 100 230
Tanque #5 68.1 100 -31.9
Primera inspeccion salida pasteurizador 262 500 -238
Mesa bajo presion salida pasteurizador 102 200 -98
Inspeccion botella salida pasteurizador 146.9 300 -153.1
Empacadora 220 300 -80
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Empolinado 101 85 16 0.20      
Despolinado cajas vacias 105 85 20 0.08      
Lavadora de Cajas Vacias 103 85 18 0.13      
Chequeo visual salida de lavadora 98 85 13 0.40      
Mesa bajo presion botellas vacias 93 85 8 1.26      
Inspeccion automatica botella vacia 92 85 7 1.59      
Llenadora 110 85 25 0.02      
Corredor Pasteurizador 82 85 -3 16.00    
Primera inspeccion salida pasteurizador 100 85 15 0.25      
Presentacion de las mediciones de los contaminantes evaluados
Medicion de Ruido en  Linea EU
Medicion de Iluminacion Linea EU
Medicion de Ruido en  Linea EU
Tabla#10
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Mesa bajo presion salida pasteurizador 98 85 13 0.40      
Inspeccion visual botella salida pasteurizador 89 85 4 3.17      
Empacadora 108 85 23 0.04      
Sifones 100 85 15 0.25      
Puesto de Trabajo Tº (HR) %
Empolinado 32.4 52.3
Despolinado cajas vacias 32.1 49.7
Lavadora de Cajas Vacias 31.6 52
Chequeo visual salida de lavadora 32.3 57.7
Mesa bajo presion botellas vacias 32.3 57.8
Inspeccion automatica botella vacia 32.3 58.9
Llenadora 32 59.4
Corredor Pasteurizador 31.8 62.5
Tanques #1 & #2 Pasteurizador 31.9 46.3
Tanques #3 & #4 Pasteurizador 34.3 47
Tanque #5 34.2 43.6
Primera inspeccion salida pasteurizador 33 54
Mesa bajo presion salida pasteurizador 32.2 47.4
Inspeccion Visual botella salida pasteurizador 33 60.2
Empacadora 36.2 63
Medicion de Tº en linea EU
Tabla#11
Noche
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia
(LUX) (LUX) (LUX)
Empolinado 39.8 300 -260.2
Despolinado cajas vacias 203.2 300 -96.8
Lavadora de Cajas Vacias 72.6 300 -227.4
Chequeo visual salida de lavadora 99.8 300 -200.2
Mesa bajo presion botellas vacias 59.5 200 -140.5
Inspeccion automatica botella vacia 35.8 300 -264.2
Llenadora 132.3 300 -167.7
Corredor Pasteurizador 39.2 100 -60.8
Tanques #1 & #2 Pasteurizador 31.9 100 -68.1
Tanques #3 & #4 Pasteurizador 34.5 100 -65.5
Tanque #5 49.6 100 -50.4
Primera inspeccion salida pasteurizador 64.2 500 -435.8
Mesa bajo presion salida pasteurizador 60.8 200 -139.2
Inspeccion botella salida pasteurizador 90 300 -210
Empacadora 79.3 300 -220.7
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Empolinado 101 85 16 0.20      
Despolinado cajas vacias 105 85 20 0.08      
Lavadora de Cajas Vacias 103 85 18 0.13      
Chequeo visual salida de lavadora 98 85 13 0.40      
Mesa bajo presion botellas vacias 93 85 8 1.26      
Inspeccion automatica botella vacia 92 85 7 1.59      
Llenadora 110 85 25 0.02      
Corredor Pasteurizador 82 85 -3 16.00    
Primera inspeccion salida pasteurizador 100 85 15 0.25      
Mesa bajo presion salida pasteurizador 98 85 13 0.40      
Presentacion de las mediciones de los contaminantes evaluados
Medicion de Iluminacion Linea EU
Medicion de Ruido en  Linea EU
Medicion de Ruido en  Linea EU
Tabla#11
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Inspeccion visual botella salida pasteurizador 89 85 4 3.17      
Empacadora 108 85 23 0.04      
Sifones 100 85 15 0.25      
Puesto de Trabajo Tº (HR) %
Empolinado 28 65
Despolinado cajas vacias 27.7 65
Lavadora de Cajas Vacias 28.5 56.6
Chequeo visual salida de lavadora 29.6 59
Mesa bajo presion botellas vacias 29.7 57
Inspeccion automatica botella vacia 29.8 60
Llenadora 28.5 65
Corredor Pasteurizador 32.1 83.9
Tanques #1 & #2 Pasteurizador 31.2 54.2
Tanques #3 & #4 Pasteurizador 32 55
Tanque #5 31.5 54.6
Primera inspeccion salida pasteurizador 28.1 51.8
Mesa bajo presion salida pasteurizador 28.4 57.3
Inspeccion Visual botella salida pasteurizador 26.9 57.1
Empacadora 28.3 58.2
Medicion de Tº en linea EU
Tabla#6
Mañana
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia
(LUX) (LUX) (LUX)
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 132.5 300 -167.5
Llenadora de Latas 279 300 -21
Chequeo automatico de nivel 412 300 112
Entrada Pasteurizadora 147 200 -53
Alineadora de Latas HI CONE 100.2 300 -199.8
Compactadora de carton para cajas 114 300 -186
Empolinado de cajas p.terminado 102 300 -198
Area de Sifon 198 300 -102
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 100 85 15 0.2500
Llenadora de Latas 99 85 14 0.3150
Chequeo Automatico de nivel bajo 98 85 13 0.3969
Entrada Pasteurizadora 98 85 13 0.3969
Alineadora de latas Hi cone 118 85 33 0.0039
Empolinado Cajas 96 85 11 0.6300
Capacitador de Corte para cajas 104 85 19 0.0992
Area de Sifones 100 85 15 0.2500
Puesto de Trabajo Tº (HR) %
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 32.8 51.5
Llenadora de Latas 31.1 51
Chequeo Automatico de Nivel 31.4 49.7
Entrada Pasteurizadora 33 43.4
Alineadora de latas Hi Cone 32.8 43.6
Compactador de Carton para cajas 33.4 44
Empolinado Cajas p. terminado 33 46.3
Area de Sifones 31.6 49.8
Presentacion de las mediciones de los contaminantes evaluados
Medicion de Iluminacion Linea ICSA
Medicion de Ruido en  Linea ICSA
Medicion de Tº en linea ICSA
Tabla#7
Tarde
Puesto de Trabajo Nivel medido Nivel permt Diferencia
(LUX) (LUX) (LUX)
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 112.6 300 -187.4
Llenadora de Latas 310 300 10
Chequeo automatico de nivel 190.5 300 -109.5
Entrada Pasteurizadora 154 200 -46
Alineadora de Latas HI CONE 106 300 -194
Compactadora de carton para cajas 85.3 300 -214.7
Empolinado de cajas p.terminado 106.3 300 -193.7
Area de Sifon 133 300 -167
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 100 85 15 0.2500
Llenadora de Latas 99 85 14 0.3150
Chequeo Automatico de nivel bajo 98 85 13 0.3969
Entrada Pasteurizadora 98 85 13 0.3969
Alineadora de latas Hi Cone 118 85 33 0.0039
Empolinado Cajas 96 85 11 0.6300
Capacitador de Corte para cajas 104 85 19 0.0992
Area de Sifones 100 85 15 0.2500
Presentacion de las mediciones de los contaminantes evaluados
Medicion de Ruido en  Linea ICSA
Medicion de Iluminacion Linea ICSA
Tabla#7
Puesto de Trabajo Tº (HR) %
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 32 51
Llenadora de Latas 30.7 52
Chequeo Automatico de Nivel 30.6 52.4
Entrada Pasteurizadora 32 63
Alineadora de latas Hi Cone 33 44.2
Compactadora de Carton para cajas 31.3 52
Empolinado Cajas p. terminado 31.4 52.3
Area de Sifones 30.8 52.2
Medicion de Tº en linea ICSA
Tabla#8
Noche
Puesto de Trabajo Nivel medido Nivel permt Diferencia
(LUX) (LUX) (LUX)
Despaletizadora Lata 4 mtrs del techo 125.8 300 -174.2
Llenadora de Latas 245 300 -55
Chequeo automatico de nivel 57.1 300 -242.9
Entrada Pasteurizadora 66.3 200 -133.7
Alineadora de Latas HI CONE 59.3 300 -240.7
Compactadora de carton para cajas 78.8 300 -221.2
Empolinado de cajas p.terminado 54.9 300 -245.1
Area de Sifon 110 300 -190
Puesto de Trabajo Medicion Permisible Diferencia TME
dB(A) dB(A) dB(A) Hrs.
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 100 85 15 0.2500
Llenadora de Latas 99 85 14 0.3150
Chequeo Automatico de Nivel 98 85 13 0.3969
Entrada Pasteurizadora 98 85 13 0.3969
Alineadora de latas Hi Cone 118 85 33 0.0039
Compactadora de Carton para cajas 104 85 19 0.6300
Empolinado de cajas p. terminado 96 85 11 0.0992
Area de Sifones 100 85 15 0.2500
Puesto de Trabajo Tº (HR) %
Despaletizadora Latas 4 mtrs del techo 29.2 63.6
Llenadora de Latas 27.2 67.4
Chequeo Automatico de Nivel 27.4 65.5
Entrada Pasteurizadora 27.2 67.4
Medicion de Tº en linea ICSA
Presentacion de las mediciones de los contaminantes evaluados
Medicion de Tº en linea ICSA
Medicion de Ruido en  Linea ICSA
Medicion de Iluminacion Linea ICSA
Tabla#8
Puesto de Trabajo Tº (HR) %
Salida Pausterizador 28.6 67.8
Inspeccion Salida de Pasteurizadora 28.3 66.4
Alineadora de latas Hi Cone 28.1 65.6
Compactadora de Carton para cajas 28 48.3
Empolinado cajas p. terminado 28.3 67.7
Area de Sifones 29 55.4
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